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Señores miembros del Jurado: 
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La presente investigación “Aplicación de estudio del trabajo para mejorar la 
productividad en el área de producción de barniz en la empresa resinas sintéticas y 
derivados s.a., smp, 2017, tuvo como problema general ¿De qué manera la aplicación 
de estudio del trabajo mejora la productividad de la empresa resinas sintéticas y 
derivados s.a., smp, 2017? 
El diseño de la investigación es cuasi-experimental de tipo aplicada, ya que busca 
confrontar la parte teórica con la realidad, la población está constituida por la producción 
diaria de barniz medidos en un periodo de 30 días. La muestra es seleccionada por 
conveniencia igual a la población, por ser de tipo censal. Los datos se obtuvieron 
utilizando la técnica de la observación mediante herramientas como el tablero de 
observación y el cronometro. En los análisis de datos se utilizó programas como el 
Microsoft Excel y el SPSS V. 23, de manera descriptiva e inferencial. 
Según los datos ingresados al SPSS V. 23, se obtuvo como resultado que la 
significancia es igual a 0.00 en los análisis realizados a los indicadores de 
productividad, eficiencia y eficacia antes y después de la implementación, por lo tanto, 
se rechaza la hipótesis nula y se acepta la hipótesis del investigador al ser menor a 
0.05. 
 










The present investigation "Application of study of the work to improve the productivity in 
the area of production of varnish in the company synthetic resins and derivatives sa, 
smp, 2017, had like general problem In what way the application of study of the work 
improves the productivity of the company synthetic resins and derivatives sa, smp, 
2017? 
The design of the research is quasi-experimental of applied type, since it seeks to 
compare the theoretical part with the reality, the population is constituted by the daily 
production of varnish measured in a period of 30 days. The sample is selected for 
convenience equal to the population, because it is census type. The data was obtained 
using the technique of observation using tools such as the observation board and the 
chronometer. In the data analysis, programs such as Microsoft Excel and SPSS V. 23 
were used in a descriptive and inferential manner. 
According to the data entered into the SPSS V. 23, it was obtained that the significance 
is equal to 0.00 in the analysis made to the indicators of productivity, efficiency and 
effectiveness before and after the implementation, therefore, the null hypothesis and the 
hypothesis of the researcher is accepted to be less than 0.05.  
 
 


























1.1. Realidad problemática 
En los últimos años el aumento de la producción en las empresas de la industria de 
barnices y pinturas se ha incrementado en la mayoría de países gracias al impulso 
de las distintas actividades industriales como el sector construcción, para productos 
industriales y tintas de impresión para numerosos procesos entre ellos impresión 
litográfica.  
El mercado de pinturas y barnices actualmente se ajustan a una industria en la cual 
los niveles de producción son considerablemente grandes y los márgenes de 
rentabilidad son limitados. Según International Paint and Printing Ink Council 
(IPPIC), estimaron que en el año 2011 el mercado global oscilaba entre los 26.000 
y 28.000 millones de litros al año. Para el año 2016 la empresa multinacional 
Akzonobel desarrollo nuevas investigaciones y estudios sobre la producción del 
mercado global de pinturas y barnices que determinaron que dicha cifra había 
crecido a 34.200 millones de litros anuales variando mínimamente a comparación 
de la consultora James Consulting que determina que la cifra se encuentra cerca a 








Producción anual de barnices Global 2016 
La Figura N°1 muestra, La distribución geográfica de producción anual, quien lidera 
la tabla es Asia con un valor de 15.083 millones de litros, seguido de EMEA que lo 
Región 




















































conforman Europa, Oriente Medio y África con un valor de 10.682 millones de litros 
y América con más de 8.979 Millones de litros. 
Según Inpra Latina(portal para la industria de pinturas y recubrimientos),2016, 
informa que en las  fábricas de barnices y pinturas del mercado sudamericano como 
en los países de Brasil, Argentina y Chile se ha visto como una excelente 
oportunidad para crecer y un buen destino  por parte de capitales inversores 
aprovechando que existe disponibilidad de haberes de reserva  y recursos naturales 
así como también una recuperación económica  rauda pero por otra parte se 
observa como parte de la problemática la presencia de la baja productividad por 
factores como la informalidad y la rigidez del mercado laboral. Además de ello uno 
de los principales problemas que limitan el crecimiento de las compañías de pintura 
y barnices son los llamados cuellos de botella en los procesos y en las líneas de 
trabajo incrementando los tiempos de espera y reduciendo la productividad lo cual 
genera un aumento en el costo final del producto. Asimismo, no se presta 
importancia como parte de la problemática de qué forma afecta en los procesos la 
presencia de tiempos improductivos y la norma de medición de tiempos para que 
se ejecute las actividades de manera optimizada. Es importante analizar cuáles son 
las causas principales que generan la baja productividad, por lo cual se requiere 
del registro y análisis metódico de las formas que se ejecutan las operaciones y 
procesos con la finalidad de que en los procesos de la línea de producción de barniz 
se efectúen grandes mejoras. 
En aproximación más del 50% de los 400 millones de habitantes de los países de 
latino américa representan ser un eventual y potencial consumidor. Brasil se 
mantiene actualmente como el país con más alto consumo per cápita por habitante 
al año, de la región con 6,6 litros, esto se debe a las oportunidades e incentivos 
mediante estrategias (política y económicas) con respecto a la importación de los 
componentes básicos que se necesitan para producir pintura y barniz, así como 
también la alza en la inversión en el rubro de construcción. En segundo puesto se 
encuentra Argentina que mayormente se distingue por su continuidad cíclica y su 
estabilidad económica. El tercer lugar lo ocupa chile y el cuarto Uruguay. Y por 



























































Estadisticas por países en Sur América









































El diario Gestión ,2017 , informa que actualmente el mercado de barnices y pinturas  
tiene un valor de US$ 350 millones y una magnitud de 40 millones de galones, 
dándonos como resultado un consumo per cápita por habitante de 1.3 galones 
aproximadamente mostrando así que es uno de los más precarios de américa 
latina; aproximadamente existen unas 170 empresas fabricantes de pinturas y 
barnices, en general la problemática de dichas organizaciones está representada 
por la baja productividad laboral originada por la mala y precaria gestión de los 
recursos que nos da como resultado una baja eficiencia  en la actividades que se 
desarrollan dentro de la empresa , mientras menos sea el tiempo invertido en 
conseguir  los objetivos fijados en el proceso productivo de la empresa mayor será 
la productividad. 
El principal motivo que se necesita para que la productividad incremente es poder 
encontrar cuales son las causas del problema a partir de ahí buscar diferentes 
métodos para incrementarla. En el Perú sólo una mínima parte de la población 
laboral persigue estas reglas en su vida diaria del trabajo. Para lograr la  
productividad como clave de crecimiento   es necesario  que los directivos y 
gerentes de las áreas internas de la empresa comprendan las ventajas que se 
logran y los objetivos que son necesarios para tener un proceso optimizado  el cual 
consiste en analizar el trabajo de forma minuciosa dentro de la planta de producción 
con el fin de localizar las causas del problema que se da en el proceso para de esta 
forma buscar un método más eficiente que sea más factible y más económico  que 
logre incrementar la productividad y calidad . 
Según el Instituto de Estudios Económicos Sociales (IEES), en el 2016, en el Perú 
La producción de barnices, pinturas y lacas, medido a través del Índice de Volumen 
Físico de la Producción Manufacturera, ha registrado tasas de crecimiento positivas 
durante los últimos años, alcanzando resultados por encima del 20,0% los años 
2008 (22,4%) y 2019 (21,7%). Sin embargo, los años 2013 y lo que va del 2016, la 
producción de este grupo de bienes registró tasas negativas del orden de 0,3% y 
2,4% respectivamente. Durante el lapso 2005-2016 se identifican dos periodos 
diferenciados. En el primero, que va desde 2005 a 2009, el crecimiento de la 
producción de barnices, pinturas y lacas, estuvo caracterizado por una variación 




por año. En el mismo periodo, los sectores vinculados y que mayor demanda por 
productos de recubrimiento presentan, crecieron de forma significativa. Así, el 
sector construcción creció en promedio 12,4% al año, la fabricación de muebles 
creció en promedio anual 25,7% y la fabricación de productos metálicos creció 
anualmente en promedio 17,0%. Asimismo, para el periodo que va de 2009 a 2016, 
las tasas de crecimiento de la producción de productos de recubrimiento se 
redujeron a cifras de un dígito, llegando incluso a ser negativas en dos 
oportunidades. Este periodo, coincidió, además, con un menor dinamismo de los 
sectores altamente demandantes de productos de recubrimientos. 
Figura N°2 
 
Índice de producción Nacional 2016 
La empresa objeto de estudio de razón social Resinas Sintéticas y Derivados S.A. 
perteneciente al rubro de pinturas y barnices se fundó en 1981, se dedica a la 
fabricación de pinturas, barnices y esmaltes de secado al horno principalmente para 
revestimiento de metales y acabados de litografía en hojalata. 
Sin embargo, esta empresa presenta problemas que están causando que su 
productividad no sea la adecuada. Después de ver este panorama, se obtuvieron 
los datos históricos de la línea de producción de los últimos seis meses de la 

























Situación actual de la empresa en los últimos siete meses 
 
Asimismo, en la tabla N° 3, se puede observar que en estos últimos seis meses la 
eficiencia promedio es de 78.93% y la eficacia de 79.72%, obteniendo como 





Situación actual de la empresa en los últimos siete meses 
Como ya mencionado se muestra que Resinas sintéticas y derivados S.A uno de 
los problemas más significativos en la producción de barnices, es cumplir el 































EFICIENCIA 78.58% 80.00% 79.89% 78.94% 77.39% 78.69% 78.99% 78.93%
EFICACIA 78.93% 79.55% 81.26% 79.82% 79.37% 80.00% 79.13% 79.72%
PRODUCTIVIDAD 
INICIAL




esto se debe por el sobretiempo en la producción y que se carece de métodos 
eficaces de trabajo y esto puede significar muchas veces incumplimiento del 
programa de producción, mala gestión, entre otras. Así mismo generando una baja 
productividad en general en el área de producción de barnices.  
De este modo se comienza un análisis para poder encontrar la raíz del problema 
usando la herramienta de calidad denominado el diagrama Ishikawa para poder 
encontrar los factores que más afectan a la productividad y que tienen más 
incidencia en el proceso de producción de barnices. 
Figura N°4 
Diagrama Ishikawa de la producción de barniz 
En la figura N°4, Usando el método de las 6m se muestra la correcta asignación de 
las causas de la baja productividad en la producción de barniz, así mismo con el 
detalle mostrado del diagrama Ishikawa, se comienza un análisis de nivel 
cuantitativo para determinar cuál de las causas mostradas tienen mayor impacto en 

























Una vez de haber identificado las causas del problema tal y como se muestra en la 
figura N°4 se procede a realizar la matriz de correlación de las variables en la cual 
se muestra la relación directa de cada una de las causas para de esta forma dar 








Matriz de correlación de las variables 
En la tabla N°4 se muestra una lista ordenada de las causas raíz del problema que 
se presentan en el área de producción barniz de la empresa Resinas Sintéticas y 






Causas del exceso de Baja productividad (enero-julio 2017) 
Ítem Detalle Frecuencia 
P1 Productos Defectuosos  5 
P2 Desabastecimiento de materiales 3 
P3 Horas de máquinas paradas  4 
P4 Piezas Antiguas 1 
P5 Falta de capacitación 2 
P6 Exceso de sobretiempos 7 
P7 Tiempos no estandarizados 6 
P8 Métodos ineficaces de trabajo 8 








































P1 P2 P3 P4 P5 P6 P7 P8 P9 Puntaje %Ponderado
P1 0 1 1 1 1 0 1 0 5 13.16%
P2 0 0 0 0 1 0 1 1 3 7.89%
P3 1 0 1 0 1 0 1 0 4 10.53%
P4 0 0 1 0 0 0 0 0 1 2.63%
P5 0 0 1 0 0 0 1 0 2 5.26%
P6 1 1 1 0 1 1 1 1 7 18.42%
P7 1 1 1 0 1 1 1 0 6 15.79%
P8 1 1 1 1 1 1 1 1 8 21.05%





Una vez con los datos que se han obtenido en la tabla N°5 mediante la matriz de 
correlación de las variables se elaborara el análisis de Pareto donde nos mostrara 
cuales son las principales causas que representan el 80% de los problemas en la 
baja productividad el área de producción de la empresa Resinas Sintéticas y 
Derivados S.A. 
Tabla N°6 
Análisis Pareto de causas de la baja productividad (enero-julio 2017) 
Apreciando los resultados mostrados en el presente análisis Pareto, se identifican 
que las principales causas que por consecuencia generan baja productividad, son 
las 6 primeras que se encuentran resaltadas en la tabla N°6 de un total de 9 causas 
registradas, representando un acumulado de 86.84%, así mismo se identifica que 
la causa (8) y (6) son de alto impacto y generan el 80% de los problemas. A 
continuación, se presenta el diagrama de Pareto para analizar cuáles son las 
principales causas que representan el 80% de los problemas en la empresa 




















































En la tabla N°6, se muestra el análisis Pareto con los datos obtenidos de la tabla 
N°5, y a partir de ello se obtiene un panorama estadístico de las causas de baja 
productividad en la figura N°5. 
Por lo tanto, se obtienen dos fuentes negativas de alto impacto dentro de las 9 
causas más importantes seleccionadas por el análisis Pareto estos son métodos 
ineficaces de trabajo y la existencia de Exceso de sobretiempos, mencionado 
anteriormente en la descripción del proceso de producción, se conoce que estas 
actividades afectan de manera directa a las operaciones productivas de la empresa. 
En consecuencia, se procede a mitigar estas causas mostradas en la tabla N°4 y 
que están relacionadas directamente e indirectamente entre las 9 causas 
registradas, las cuales generan cantidad de baja productividad en la empresa. 
A continuación, se presenta la estratificación para determinar en qué área se va 
implementar la solución, colocando la frecuencia de las causas del problema en el 
área que se ve afectada de la empresa Resinas Sintéticas y Derivados S.A 
Tabla N°7 
Análisis de las causas del problema por áreas de trabajo 
En la tabla N°7, se muestra los datos derivados de la frecuencia de las causas 



































































Diagrama de estratificación por áreas de trabajo 
En la figura N°6, se muestra el diagrama de estratificación con los datos obtenidos 
de la tabla N°7 por lo tanto, se obtienen que las fuentes y causas del problema 
generan más impacto se da en el área de procesos con un porcentaje de 68% y en 
el área de gestión con un 18 %. Para saber a cuál de las dos áreas con más 
importancia; priorizar, se desarrolló un análisis crítico mediante una matriz de 
priorización. 
Tabla N°8 
Matriz de Priorización en base a la Estratificación 
En la tabla N°8, se ubican las cantidades de las causas identificadas que afectan a 
cada área según el diagrama de Ishikawa con respecto a las 6M y se le asignó un 
nivel de criticidad según la tasa porcentual de problemas identificadas en cada área 







































Procesos 1 1 1 0 0 1 44% 4 5 20 1
Gestión 0 1 1 1 0 0 33% 3 4 12 2
Mantenimiento 0 0 0 0 2 0 22% 2 2 4 3
























da en el área de procesos con una calificación de 20 y gestión de 12 y el impacto 
se asigno depende a la frecuencia de los problemas y la importancia que determino 
el jefe de área . Con respecto a la prioridad que determino el jefe de área y la 
calificación más alta se procedió a estudiar el área de procesos. 
                                                     Tabla N°9 
 
Alternativas de solución 
Como se muestra en la tabla N°9 se propusieron alternativas de solución integral al 
problema del área de procesos según lo indicado en el diagrama de estratificación 
por lo cual se tomó alternativas a las metodología de estudio del trabajo , mejora 
del proceso y mejora continua las cuales fueron puestas a criterios como 
factibilidad, sostenibilidad, costo de implementación y facilidad posterior a la 
implementación  con respecto a la baja productividad en el área de procesos para 
lo cual los criterios se miden en un rango de valor de 1 al 4, donde 4 es muy 
favorable, 3 favorable , 2 poco favorable y 1 no favorable  por lo cual se optó por 
aplicar estudio del trabajo con un total de 15 puntos siguiendo criterios como 
factibilidad(4) refiriéndose si se tiene la disponibilidad de los recursos que se 
necesitan para llevar con éxito la meta trazada , Sostenibilidad (4) garantizando que 
los resultados positivos del proyecto perduren duraderamente después de haberla 
aplicado, Costo de implementación (4) estimando el costo de los recursos 
necesarios del proyecto y facilidad posterior a la implementación (3) de la forma en 
la que se sobrellevara el control de la mejora. 
1.2. Trabajos Previos 
GALLEGOS, S. Optimización del proceso de producción de barnices para la 




















Estudio del trabajo 4 4 4 15
Mejora de proceso 3 3 1 10
Mejora continua 2 3 3 11
TOTAL














universidad EAFIT,2014, 88 pp. En el presente trabajo se busca incrementar la 
productividad en la producción de barnices optimizando las condiciones en las que 
se opera y se lleva el proceso de fabricación para de este modo mitigar los 
contratiempos que se dan en el proceso de agitación y manteniendo la calidad del 
producto debido, a los excesivos tiempos de producción y que no existe 
estandarización en el proceso de barniz. 
En esta tesis su tipo de investigación fue aplicada, por su aplicación del estudio del 
trabajo en el área de producción, el diseño fue experimental porque se registraron 
resultados antes y después del método de mejora. 
El autor del informe, concluye que se logró una mejora de eficiencia de operación 
de 7.318 kg/min lo cual se consiguió reducir el tiempo de fabricación un 26%, ya 
que este disminuyo de 5.5h a 4.10 h por barniz de esta forma incrementando la 
productividad en un 35%. Se logra estandarizar el proceso productivo eliminando 
las causas que generan tiempo muerto dentro del proceso de barniz y se propuso 
métodos de trabajo para cada etapa del proceso. Se toma como opción de mejora 
implementar un sistema de filtración para cada uno de los recipientes para la 
fabricación del producto, esto conseguirá que se aumente la seguridad del 
trabajador, una planta de producción de barniz más limpia y que incremente la 
eficiencia en operaciones como las de envasar, filtrar, estructurar para de esta 
forma generar ahorros económicos y disminución de tiempos que no agregan valor 
al proceso. 
El aporte de la tesis se manifiesta por el estudio de métodos y tiempos que permitió 
la disminución de tiempos improductivos y mejora en la forma de realizar el trabajo 
reduciendo la carga, aumentando la productividad en la empresa.  
ARENAS, A. Estandarización de tiempos de producción en la planta de tintas de 
Préflex S.A. Tesis (Título de ingeniero industrial). Bogotá: Universidad distrital 
francisco José de Caldas ,2013,544 pp. En la presente investigación se busca 
desarrollar un estudio tiempo-movimientos en la empresa Preflex SA partiendo de 
este punto se busca incrementar la productividad de los procesos. El objetivo es 
estandarizar los tiempos de producción con la medición del trabajo teniendo en 





proceso en estudio sea cada vez más eficiente y cada vez más fluido y de esta 
manera conseguir que los costos y tiempos se reduzcan siempre manteniendo la 
calidad del producto y la integridad del colaborador. 
Se elaboró la siguiente metodología, se trabajará inicialmente a través de la 
observación del proceso y los datos e informes anteriores, siguiendo con la 
experimentación a través de la toma de tiempo e interacción directa. 
En conclusión, Se logra aumentar la capacidad de producción de 158,31 kg/hora a 
240,67 kg/hora incrementando de esta forma la productividad así mismo esta 
investigación permitió realizar muchas mejoras en cuanto a la producción y 
condiciones de trabajo incluyendo la nueva distribución la planta. 
Esta tesis va influenciar en este proyecto de, a la hora de tocar los temas de mejorar 
los métodos y condiciones de trabajo para la optimización de tiempos. 
GUZMÁN, N y SÁNCHEZ, J. Estudio de métodos y tiempos de la línea de 
producción de calzado tipo, clásico de dama, en la empresa de calzado caprichosa 
para definir un nuevo método de producción y determinar el tiempo estándar de 
fabricación. Tesis (Título de ingeniero industrial). Risaralda: Universidad 
Tecnológica de Pereira,2013 ,79 pp. Cuyo objetivo fue determinar el estándar de la 
producción actual, así como el registro de los hechos más relevantes de la 
producción, la evaluación y comparación del nuevo método entre el actual método 
de producción, así como la definición del nuevo método de fabricación. 
En esta tesis su tipo de investigación fue aplicada, por su aplicación del estudio del 
trabajo, implantándose un tiempo estándar en el proceso de producción. El diseño 
fue experimental porque se analizaron y registraron resultados antes y después de 
implantado el método de mejora.  
En conclusión, este trabajo se enfocó en determinar un nuevo método de 
fabricación, realizando un estudio de ingeniería para determinar un tiempo estándar 
y así determinar las ventajas económicas entre el nuevo método implantado y el 
método actual.  De esta forma se logra disminuir el tiempo de línea a 46 minutos 





Esta tesis va influenciar en este proyecto, a la hora de tocar los temas de estudio 
de métodos y tiempos.  
RIOFRIO, M. Disminución de tiempos improductivos en la confección e instalación 
de serpentines de refrigeración en la empresa Cofrina. Tesis (Título de ingeniero 
industrial). Guayaquil: Universidad de Guayaquil, 2012,121 pp. En la presente 
investigación se busca desarrollar un estudio en el proceso de fabricación de 
serpentines mediante la aplicación de métodos que mejoren la eficiencia en los 
modos de trabajo de esta forma optimizando los recursos. 
En esta tesis su tipo de investigación fue aplicada, por su aplicación del estudio de 
medición de tiempos y herramientas de la ingeniería, tal como el diagrama causa -  
efecto, el FODA, el diseño fue experimental porque se registraron resultados antes 
y después de implantado e método de mejora. 
En conclusión, esta investigación permitió identificar, que la defectuosa máquina 
que es utilizada en la producción y el inapropiado método que se emplea para medir 
los serpentines que se van a producir son las principales causas de que se generen 
tiempos muertos e improductivos en el proceso de fabricación se logra reducir a 24 
minutos que representa una reducción del 51% tiempo de ciclo de producción. 
Esta tesis va influenciar en este proyecto de, a la hora de tocar los temas de 
métodos de trabajo, herramientas de control, tiempos improductivos. 
PORTILLO, C y VILLACIS, J. Estudio del trabajo aplicado a la línea de producción 
de cocinas en la empresa fibro acero s.a. Tesis (Título de ingeniero industrial). 
Cuenca: Universidad politécnica Salesiana,2010,309 pp. Cuyo objetivo fue definir 
cuál es la capacidad de las distintas secciones del proceso productivo y así mismo 
definir las áreas críticas en la línea de producción, sugerir métodos de optimización 
para el proceso de producción. 
Para este estudio se identificaron los tiempos improductivos de la línea de 
producción, logrando así nuevos tiempos que van a incrementar la productividad. 
En esta tesis su tipo de investigación fue aplicada, por su aplicación del estudio del 





resultados antes y después del método de mejora. 
En conclusión, el estudio de este trabajo fue aplicar la herramienta de ingeniería 
del estudio del trabajo para poder optimizar los procesos de producción, así como 
también identificar las áreas críticas de la empresa y determinar un mejor método 
de trabajo. 
Esta tesis va influenciar en este proyecto de, a la hora de tocar los temas, 
optimización de procesos y estudios de tiempos. 
RUIZ, H. Estudio de métodos de trabajo en el proceso de llenado de tolva para 
mejorar la productividad de la empresa Agrosemillas Don Benjamín E.I.R.L. Tesis 
(Título de Ingeniero Industrial). Trujillo: Universidad Nacional de Trujillo,2016, 208 
pp. En el presente trabajo de investigación el objetivo es incrementar la 
productividad en la producción de Agro semillas Don Benjamín E.I.R.L, empleando 
la ingeniería de métodos en el proceso de llenado de tolva. 
En esta tesis su tipo de investigación fue aplicada, descriptiva y libre. El diseño fue 
experimental, la población se da en el recorrido que realiza el trabajador en el área 
de producción para el proyecto de llenado de tolva, la muestra son los tiempos de 
recorrido para el proceso de llenado de tolva y el muestreo de limpieza de tolva y 
la técnica utilizada fue cronometrar, así como de análisis de documentos.  
El autor concluyo, según el estudio se propuso elaborar una distribución correcta 
para minimizar las distancia y tiempos recorridos, así como también implementar 
equipos para facilitar el trabajo de los operarios disminuyendo el tiempo que se 
requiere para realizar el proceso de llenado de tolva para luego realizar un estudio 
de tiempos con cronometraje para fijar el tiempo estándar con la propuesta de 
mejora.  De esta forma con la propuesta que se aplicó al proceso de llenado de 
tolva la productividad en el área de producción incrementa en un 1.90%. Así como 
también incrementa la eficiencia y la eficacia en 3.67 % y 20 % respectivamente.  
Cabe indicar que el aporte de esta tesis el cual se asocia a nuestra línea de 
investigación, permitió analizar el antes y después de una problemática que término 
de una forma positiva en el área de producción dado en el proceso de llenado de 





AMORES, I Y VILCA, L. Estudios de tiempos y movimientos para mejorar la 
productividad de pollos eviscerados en la empresa H & N Ecuador ubicada en la 
panamericana norte sector lasso para el periodo 2011- 2013. Tesis (Título de 
ingeniero industrial). Latacunga: Universidad Técnica de Cotopaxi,2011,138 pp. En 
esta presente investigación se busca incrementar la productividad logrando 
optimizar el uso de los recursos y buscar un tiempo optimo estandarizando los 
tiempos del proceso de producción, así como también reestructurar el proceso 
productivo. 
En esta tesis su tipo de investigación fue aplicada, por su aplicación del estudio del 
trabajo en el área de producción, el diseño fue experimental porque se registraron 
resultados antes y después del método de mejora.  
Para concluir el autor indico se logra mejorar la producción de pollos que antes era 
de 8,46 horas por 1600 pollos aplicando la propuesta de mejora se redujo el tiempo 
a 7.01 horas para la misma cantidad de pollos dándonos como resultado una 
reducción del 17,14% del tiempo de fabricación de esta forma se pudo plantear un 
proyecto de mejora implementando un método nuevo de producción que resulte 
más eficiente, así mismo una nueva gestión de procesos.   
Esta tesis va influenciar en este proyecto de, a la hora de tocar los temas, de 
incrementar la productividad mediante las técnicas de estudios de tiempos y 
optimización de procesos que son herramientas fundamentales del estudio del 
trabajo. 
TORRES, M. Reingeniería de los procesos de producción artesanal de una 
pequeña empresa cervecera a fin de maximizar su productividad. Tesis (Título de 
Ingeniero Industrial). Lima: Pontificia Universidad Católica Del Perú, 2014, 116 pp. 
En la presenta investigación se buscar aumentar la productividad de la empresa en 
estudio tratando de mitigar o eliminar la ausencia o escasez de suficiente stock de 
productos y perdidas económicas causadas por productos defectuosos como las 
botellas. 
En esta tesis su tipo de investigación fue aplicada, por su aplicación reingeniería de 





industrial tal como el diagrama causa -  efecto, flujogramas. diagramas de recorrido, 
así como también las que nos proporciona los tiempos estándar y las actividades 
que agregan valor; el diseño fue experimental porque se registraron resultados 
antes y después del método de mejora. 
En conclusión, se logró aumentar la productividad, ya que se redujo de manera 
significativa las botellas defectuosas al final del proceso y disminuyo el tiempo de 
ciclo 6.4 minutos, así como también se reestructuro el proceso para eliminar las 
actividades que no agregan valor en los procesos de envió de requerimientos e 
inicio de producción para así centrarnos en mejorar las actividades fundamentales 
de la producción las cuales agregan valor. 
Esta tesis genera aportes al igual que el estudio dependiente de la productividad a 
la cual se le aplica una reingeniería de los procesos para la mejora de la misma, y 
a su vez también se tiene en cuenta la eliminación de todos los tiempos 
improductivos y optimizar las que, si son importantes en el proceso, con lo cual se 
logró el aumento de la productividad. 
ULCO, C Y VALLADARES, S. Aplicación de Ingeniería de Métodos en el Proceso 
Productivo de cajas de calzado para Mejorar la Productividad de Mano de obra de 
la Empresa Industrias Art Print. Tesis (Título de Ingeniero Industrial). Trujillo: 
Universidad Cesar Vallejo,2015,144 pp. El objetivo de esta tesis es aumentar la 
productividad laboral mediante la aplicación de estudio de métodos dentro del área 
de producción de cajas de calzado. 
El tipo de investigación fue aplicada y descriptiva, por su aplicación del estudio del 
trabajo en el área de producción, el diseño fue experimental porque se registraron 
resultados antes y después del método de mejora, la población es sistema 
productivo de cajas de calzado y las Herramientas de recolección de datos Análisis 
de documentos es la observación, y el uso de cronometro para la toma de tiempos. 
En conclusión, se estableció que lo mejor para la empresa es que el estudio a 
realizarse sea dirigido principalmente al proceso de producción de cajas de calzado 
y con respecto a los tipos de cajas de zapato que la empresa comercializa el estudio 





de la empresa el cual genera mayor demanda como consecuencia de los factores 
de fácil manejo y buena presentación. Después de la mejora Con el estudio de 
métodos se logró incrementar la productividad eliminando las actividades que no 
agregan valor en el proceso de plastificado pues se reconoció que al inicio solo 
había un 47 % de actividades improductivas y después de la mejora solo se 
reconoció un 6% así como también se estableció un nuevo tiempo estándar de esta 
forma incrementando la productividad un 23.7%. 
Esta tesis genera aportes al igual que el estudio dependiente de la productividad a 
la cual se le aplica un estudio de tiempos e ingeniería de métodos para la mejora 
de la misma, y a su vez también se tiene en cuenta la eliminación de todos los 
tiempos improductivos y optimizar las que, si son importantes en el proceso, con lo 
cual se logró el aumento de la productividad. 
TEJERO, J. Aplicación de productividad a una empresa de servicios. Tesis (Título 
de ingeniero industrial). Piura: Universidad de Piura,2013,95 pp. En la presente 
investigación el objetivo fue mejorar e incrementar la productividad aplicando 
técnicas de ingeniería en una empresa de servicios en un corto a mediano plazo, 
así como también se busca optimizar los procesos operacionales de la empresa. 
En esta tesis su tipo de investigación fue aplicada, por su aplicación del estudio del 
trabajo, el diseño fue experimental porque se registraron resultados antes y 
después del método de mejora. 
En conclusión, concluyo que se redujo 1084,60 horas de trabajo así mismo se logra 
ahorrar anualmente un total de S/. 17469,71. De esta forma mejorando los métodos 
de trabajo, disminución de tiempos en el proceso de producción, creando 
conciencia al personal sobre la importancia del nuevo método de trabajo para lograr 
mejorar la productividad y el balance del costo- beneficio del nuevo método de 
trabajo. 
Esta tesis va influenciar en este proyecto, a la hora de tocar los temas, estudio del 





1.3. Teorías Relacionadas al Tema 
1.3.1. Marco Teórico 
1.3.1.1. Estudio del trabajo 
Para García C, Define al estudio del trabajo como la unión de dos materias que son 
la medición del trabajo y la ingeniería de métodos que busca eliminar o mitigar todos 
los desperdicios de tiempo, materia prima, esfuerzo y además busca que las 
actividades y operaciones sean más fáciles y eficaces así aumentando la calidad 
de los productos y la productividad con el objetivo de buscar un mayor número de 
consumidores (2005, p. 1-2). 
Por otro lado, Edreira. V, Camblong, J. (2012), Definen este concepto en relación 
de la importancia en el Estudio del Trabajo al ser humano ya que en la actualidad 
las empresas invierten en investigaciones que buscan la facilidad de realizar el 
trabajo con eficiencia y eficacia en un ambiente adecuado para el trabajador; estas 
se enfocan más al capital humano. El estudio del trabajo es un estudio sistemático 
y análisis del método que se usa para ejecutar las operaciones y actividades con el 
único objetivo de optimizar el uso de los recursos e implementar una normativa de 
rendimiento, así como también busca comprobar de qué forma se realiza la 
actividad para así reducir o cambiar el procedimiento y de esta forma disminuir el 
esfuerzo inútil , la mala utilización de los recursos y establecer un tiempo de ciclo a 
cada actividad del proceso productivo (p.11).    
Para el análisis y mejoramiento de los métodos de trabajo de las actividades se 
aplica estudio del trabajo para así poder mejorar el uso de los recursos ya sea 
tiempo, materia prima y esfuerzo innecesario estableciendo normas de rendimiento 
que nos indiquen si se están realizando las actividades eficientemente así de esta 
forma asegurar el buen uso de los recursos logrando que generen más ingresos 
aumentando la productividad (Kanawaty, 1996, p.9).  
Para Prokopenko (1989), La unión de las técnicas de estudio de métodos y 
medición del trabajo da como resultado el estudio del trabajo que son necesarios 





trabajo y procesos para así identificar cuáles cuales son las causas que afectan o 
deterioran la eficiencia para que de esta forma se logre aumentar la productividad 
invirtiendo pocos recursos (p.133).   
Según Meyers.F (2000), Estudio del trabajo se centra en destacar la ventaja 
competitiva, es muy importante que las áreas operativas por parte de los 
operadores hasta la más alta jefatura en la empresa tengan muy en claro la 
importancia que tiene la toma de decisiones en las actividades que se realizan. El 
principal objetivo de estudio del trabajo es incrementar la productividad y esto lo 
conseguimos mitigando el tiempo y esfuerzo innecesario, eliminando el despilfarro 
de materiales, esto nos ayuda a que las actividades sean más eficientes y que se 
realicen de una forma más fácil y de esta forma aumentamos la productividad y la 
calidad llegando a mas consumidores (p.5).   
Importancia 
Según Kanawaty (1996) , menciona que la aplicación de estudio del trabajo es 
eficaz por las soluciones optimas que le da a los empresarios incrementando la 
productividad en sus procesos productivos  ya que su procedimiento se adecua a 
cualquier sistema logrando optimizarlo  , lo cual permite tener registrado todas las 
causas que afectan el desarrollo óptimo del proceso , así como también es un factor 
primordial para la administración y rumbo de la organización, puesto que es una 
herramienta para incrementar la productividad y métodos para realizar los trabajos 
además que el costo es muy económico y rentable para la organización. Es 
importante tener en cuenta que debemos conocer a la perfección la actividad para 
poder mejorarla y optimizarla (p.17).  
Técnicas  
Para Kanawaty, G., El estudio del trabajo está constituido por diversas herramientas 
y variedad de técnicas, así también nos menciona que las principales ramas de 
estudio son medición del trabajo y estudio de métodos. 
Estudio de Métodos: Es una herramienta que posibilita a estudiar y examinar el 





método para disminuir esfuerzo innecesario (Kanawaty, 1996, p.19). 
Medición del Trabajo: examina, aplica y cuantifica las técnicas para de esta forma 
definir el tiempo que requiere un trabajador para realizar una tarea ejecutándola y 
de esta forma eliminar tiempos muertos y establecer el tiempo en que deben 
realizarse para así poder saber el tiempo estándar en un proceso y así poder 
mejorarlo (Kanawaty, 1996, p.19).  
A continuación, se muestra la relación entre las técnicas de estudio de métodos y 
medición del trabajo con la mejora de la productividad. 
Figura N°7 
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establecer métodos mas 
económicos para efectuarla. 
Medición del trabajo
Para determinar cuanto 
tiempo debería insumirse 







Herramientas del Estudio del Trabajo  
Según lo reseñado por Estudio del Trabajo: Notas de Clase (2007), los autores 
mencionan que para la aplicación de las técnicas estudio del trabajo se cuenta con 
varias herramientas para poder llevarlo a cabo tanto como para estudios de 
métodos y para medición del trabajo (p.68). 
Estudio de Métodos  
Gráficos que indican la sucesión de actividades  
- Diagrama Bimanual  
- Diagrama de Operaciones  
- Diagrama de Procesos-Flujo  
Gráficos con escala de tiempo  
- Diagrama Hombre-Máquina  
- Diagramas que indican movimiento  
- Diagrama de Recorridos/Hilos  
 Medición del Trabajo  
- Datos históricos  
- Muestreo estadístico del trabajo  
- Tiempos con cronómetros  
- Tiempos predeterminados  
Procedimiento  
Según Kanawaty (1996), Nombra y detalla ocho fases para la aplicación del estudio 





Seleccionar: Consta en elegir el proceso o actividad a analizarse.  
Registrar: Se le conoce como recolección de datos este indica y consiste en 
conseguir mediante el proceso la información útil y necesaria para poder analizarla.   
Examinar: Según el propósito de la actividad se hace un análisis crítico para 
justificar lo que se hace, como el lugar donde se realiza, el orden, quien es el que 
está al mando y los medios utilizados, etc. 
Establecer: Se debe definir el método más eficiente económicamente con el uso de 
las técnicas de gestión. 
Evaluar: Según los resultados obtenidos se evalúa el antes y después de aplicar el 
método mejorado. 
Definir: Es de suma importancia comunicar a todos los involucrados sobre el nuevo 
método a implantar y el tiempo que tomara ejecutarlo. 
Implantar: se establece el nuevo método, así como una práctica general se capacita 
y comunica al personal comprometido con el tiempo normalizado. 
Controlar: Se controla que la norma este dando resultados positivos basado en los 
objetivos. 
1.3.1.1.1. Estudio de Métodos  
En la actualidad para conseguir la productividad se debe optimizar los recursos. A 
partir de esto, García (1998), infiere que se necesita dar la aplicación del estudio 
de métodos y de esta manera analizar el proceso o la actividad para así buscar 
soluciones o métodos que se adecuen a este y a los criterios seleccionados (p. 33). 
Del mismo modo, Quesada & Villa (2007) indica que es técnica para lograr idear 
soluciones optimas implementando métodos que sean eficaces (p.67). 
Prokopenko, menciona que esta técnica es muy compleja y que tienen como 
objetivo lograr la meta reduciendo costos mediante métodos fáciles de implementar 
y realizar, con la ayuda de varias herramientas muy sencillas como diagramas y 





Así pues, Zandin, cita de la 3ª edición del Manual del Ingeniero Industrial la 
definición de estudio de métodos, que dice que es una técnica el cual le da un 
análisis completo a la actividad en estudio para así poder eliminar todo tipo de labor 
innecesaria, unidad, actividad o proceso que no generan valor y de esta forma 
lograr que el método mejore, sea más eficiente y rápido para las operaciones que 
si generan valor al proceso. Sin embargo, el autor nos menciona que es importante 
comprender que la mejora del método no solo aplica a una sola operación sino a 
todo los procesos productivos y sistemas de trabajo con una población considerable 
(2005, p.4.5). 
Según la OIT, el estudio de métodos es el análisis, inspección y examen crítico de 
la forma en que se desarrolla las actividades, con el fin mejorar el método de trabajo 
(1998, p.77). 
a. Registro y análisis del proceso 
Se debe analizar los procesos y conseguir una mejor distribución de planta para el 
equipo maquinaria para facilitar las actividades   área de trabajo para ello se debe 
excluir las deficiencias existentes en los procesos (García, 2006, p.42). 
Figura N°8 
 
























b. Diagrama del proceso de operación 
Se muestra las operaciones representadas gráficamente, los sitios donde se logra 




























c. Diagrama de flujo del proceso 
Se muestra la operación, inspección, transporte, espera y almacenamientos 
representadas gráficamente que se dan en el proceso industrial, así como también 
nos brinda información de las actividades para poder disminuir las esperas y 
analizar las operaciones (Niebel, 2009, p.26). 
Figura N°10 
Diagrama de flujo del proceso 
Objetivo 
Según Roberto García, la técnica de estudio de métodos tiene como fin optimizar 
los procesos, recursos, diseño y distribución de la planta, lograr que el trabajo sea 
más sencillo, seguridad industrial, etc. (1998, p.35). En otras palabras, según 
Quesada & Villa, su objetivo general establecer métodos más factibles para su 
implementación para de esta forma reducir las actividades (2007, p. 67).  
























fin mejorar y darle un óptimo desarrollo a las actividades y procesos, así de esta 
forma reducir el trabajo innecesario por parte de los trabajadores innovando en las 
condiciones en que realizan su trabajo logrando ser más eficientes y eficaces, así 
como también optimizar el empleo de los recursos de mano de obra, maquinaria y 
materiales (p.134).  
Importancia  
Según García, los objetivos descritos anteriormente se lograrán cumplir mediante 
la técnica de estudio de métodos. Además, si no analizamos el metido que vamos 
a utilizar se generaría despilfarros en las empresas y estos no serían identificados 
al momento si no solo cuando las consecuencias del error sucedan (1998, p.33). 
Procedimiento  
Tal como lo señala el autor García (1998, p.36-39) en su libro. 
Seleccionar el trabajo que debe mejorarse: En el primer paso se elige el proceso o 
actividad que se quiere mejorar y optimizar.  
Registrar los detalles del trabajo: En el segundo paso se opta por registrar todos 
los detalles del trabajo de forma precisa y entendible, con la ayuda de DOP, DAP, 
etc.  
Analizar los detalles del trabajo: Mediante una serie de preguntas que se deben 
realizar a cada detalle para poder justificar su existencia y poder analizarlo de forma 
completa. Algunas de estas preguntas son: ¿Para qué sirve este detalle? ¿Por qué 
se ejecuta de esta forma? ¿Dónde debería realizarse? ¿Cuándo debería hacerse? 
¿Quién debería ejecutarlo?, etc.  
Desarrollar un nuevo método para hacer el trabajo:  En base a los resultados que 
se obtuvieron de las preguntas del paso anterior se debe saber si es viable para el 
método cambiar, eliminar, reorganizar o reducir las actividades en estudio. 
Adiestrar a los operarios en el nuevo método de trabajo: Al finalizar luego de 
verificar si el método a emplear es viable, útil y efectivo finalmente se empieza a 






Se aplica y se pone en marcha el nuevo método de trabajo.  
Indicador  
Índice de Agregación de valor 





Actividades AV = Actividades que agregan valor del DAP 
Total, de actividades = Total de actividades del DAP 
Es el indicador que determinara cuantas actividades agregan valor al proceso 
productivo sobre el total de actividades del DAP.  
1.3.1.1.2. Medición del trabajo 
García, detalla la técnica de medición del trabajo como una metodología que consta 
de varias técnicas que nos ayuda a analizar una determinada actividad y el tiempo 
en que se lleva acabo según lo especificado en un buen nivel de rendimiento (1998, 
p.177)  
Sin embargo, Prokopenko (1989) menciona que esta técnica conlleva distintos 
conceptos tal como nos indica cual método es más eficiente y eficaz, le da un 
balance al trabajo, fija el N° de máquinas a ocupar, mejora la eficiencia del operario, 
pero lo más importante es que brinda la información necesaria para la correcta 
gestión de los procesos (p.138). 
Objetivo  
Según, María Quesada y William Villa (2007), mencionan que la finalidad de la 
técnica de medición del trabajo es determinar y establecer un tiempo de ciclo que 
nos muestre que tan bueno y eficiente debe ser nuestro rendimiento de acuerdo a 
ese indicador ya establecido (p. 68).  
No obstante, para García esta técnica consta de dos objetivos, que se basan en 





a los procesos y actividades y que estén desarrollados para que sean aplicados a 
todas las áreas de la organización. (1998, p.178).  
Importancia  
La medición del trabajo nos brindara información de cuan eficientes son nuestros 
trabajadores ya que se medirá en cuanto tiempo realizan la actividad con respecto 
a tiempo estándar y si se logra cumplir con la producción a la fecha. Además, ayuda 
al área de planeamiento para programar la producción con anticipación (García, 
1998, p.178). 
Técnicas de Medición del Trabajo  
Según Meyers (2000, p. 37-45)  
•Sistemas de Estándares de tiempo predeterminados: Se realiza un análisis 
mediante el uso de las técnicas PTSS para determinar el tiempo estándar para el 
desarrollo de un producto nuevo y en esta altura solo se cuenta con información 
incompleta y el especialista supone lo que va necesitar como métodos para realizar 
las actividades y equipos. 
•Estudio de tiempos con cronómetro: Esta técnica se basa en cronometrar cuanto 
tiempo necesita un trabajador bien competente y preparado y trabajando a un ritmo 
habitual en una labor especifica. 
•Muestreo del Trabajo: Esta técnica nos da una opinión de cómo se desempeña y 
realiza su trabajo el colaborador mediante observaciones constantes.  
•Datos Estándares: A través de los datos históricos, nos brindan información de 
cómo ha variado el tiempo y poder establecer de una manera exacta los estándares 
de tiempo es una técnica que resulta ser rápida y económica.  
•Estándares de tiempo de opinión experta y de datos históricos: Son aquellos datos 
que nos brindan los supervisores o personas que tengan conocimiento suficiente 
del tiempo necesario para realizar esa actividad, mientras no se haya hecho un 





Estudio de Tiempos 
Esta técnica se desarrolla para saber los tiempos de una actividad en estudio para 
así determinar qué tiempo se debe emplear un trabajo realizadas en las condiciones 
normales de rendimiento de un trabajador (Kanawaty, 1996, p.273).  
Así pues, Meyers (2000), nos menciona que esta técnica se ve afectada por el poco 
apoyo por parte de los colaboradores afectando de manera negativa el estudio de 
tiempo. También se sabe fijar un tiempo de ciclo en una actividad o proceso la 
técnica que se aplica es el estudio de tiempos (p.134) 
La mayoría de autores mencionan que las herramientas que se emplean para la 
toma de tiempos son el cronometro, el tablero de observaciones (Clipboard) y los 
formularios de estudio de tiempos. 
También, se sabe se sabe que para el cronometraje del trabajo hay dos tipos de 
técnicas. Así mismo Kanawaty (1996), menciona al cronometraje acumulativo que 
se realiza de forma ininterrumpida desde el inicio con la primera actividad y finaliza 
al término de la toma de tiempos y al cronometraje con vuelta a cero en el cual los 
tiempos se llegan a tomar cuando termina el elemento, se los regresa a cero y se 
repite el ciclo con los elementos siguientes (p.301).  
Procedimiento  
Kanawaty (1996, p.293), manifiesta que para realizar el estudio se debe seguir el 
siguiente procedimiento: 
Conseguir y registrar según lo observado la información acerca del operario y la 
labor que realiza y de las causas pueden afectar al normal rendimiento del 
trabajador para ejecutar la actividad. 
Registrar una especificación integra del método en estudio dividiendo en elementos 
la operación. 
Examinar esa separación para luego si los movimientos y métodos usados son los 
más eficaces, así como también definir el tamaño de muestra. 





operación, generalmente se mídelos tiempos con un cronometro. 
Delimitar paralelamente la rapidez en que se efectúa el trabajo de un operario por 
correlación con su percepción del analista de lo que tiene que ser el ritmo tipo. 
Convertir los tiempos observados en tiempos básicos. 
Conforme se muestra en la siguiente formula. 
 
Definir qué tipo de suplementos se incorporarán al tiempo básico de la operación. 
Figura N°11 



























































• Definir el tiempo tipo de la operación  
 Indicador  
 Tiempo Estándar  
𝑇𝐸 = 𝑇𝑁𝑥 (1 + 𝑆) 
S = Suplementos por descansos, refrigerios, etc. 
1.3.1.2. Productividad 
Según García, menciona que es la relación de la cantidad producida entre los 
recursos empleados en el proceso productivo, en esta idea se tiene incluir el tiempo 
puesto que la proporción de productos que se producen un trabajo en un tiempo 
definido establece si se es productivo, a esto se le denomina como “horas hombre 
u horas maquina” (2009, p. 9). 
Para Fraizer y Gaither, la productividad es la división entre el número producción 
en el numerador sobre los recursos utilizados en el dominador (p.585); de la misma 
forma indica que no es 100% fiable medir sus recursos, materia prima, mano de 
obra, etc.; ya que puede haber ciertas márgenes de error, pero nos brinda a tener 
una idea para su observación. 
Sin embargo, para Zandin (2005, p. 2.3) producir de una manera eficaz no resulta 
ser más productivo, en la actualidad se debe producir cuando el cliente lo necesite 
a un precio competitivo ya que la productividad se ve afectada por los 
requerimientos y expectativas del cliente en muchos casos generando derroche de 
recursos. De igual manera, indica que no existe descripción precisa que se acople 
en todas las organizaciones por lo tanto las empresas tienen la responsabilidad de 
tener en cuenta los niveles el rendimiento, utilización y metodología para la 
medición de la productividad (p. 2.4).  
De acuerdo a Prokopenko (1989), indica que la Organización Internacional de 
Trabajo menciona que la productividad se centra en manejar los recursos 
 
Donde: 





eficientemente (p.4).  
De la misma forma Gutiérrez y De la Vara, definen que la productividad se obtiene 
del resultado del producto de la eficiencia por la eficacia, así mismo la mejora de 
procesos, optimo uso de los recursos para cumplir con los objetivos (2012, p.7). Así 
mismo, la define en la siguiente fórmula: 
Productividad = Eficiencia ×  Eficacia 
 
 
Además, Prokopenko (1989), menciona que la calidad de los recursos, productos y 
del proceso es un indicador de que se es productivo como por ejemplo nos dice 
que un trabajador eficiente, una correcta gestión, bienestar y óptimas condiciones 
de trabajo aumentan la productividad y la calidad en el área de trabajo. De esta 
forma se debe visualizar la productividad desde el ámbito económico y social (p.5). 
Importancia  
Niebel & Freibalds, menciona que la productividad es un factor primordial para 
poder crecer como organización ya que esta aporta beneficios a todas las áreas de 
la empresa creciendo económicamente (2009, p.1). 
Según Zandin, menciona que al aumentar la productividad en cualquier ámbito nos 
brinda una mejor calidad de vida. Así como también nos dice que a si un país a 
medida que aumente su productividad en emplear sus recursos incrementara su 
crecimiento y consumo, mejorara sus productos y servicios e mejorara las 
condiciones de la población (2005, p. 2.4).  
Factores de productividad  
Si se quiere incrementar la productividad es importante encontrar las causas que 
afectan al sistema de producción. De este modo Prokopenko (1989, p.9), menciona 






Factores Internos  
Estos factores son cuales la empresa si puede tener controlarlos. Según la 
clasificación de Mukherjee y Singh, se pueden clasificar en: 
- Factores duros: Estos no se logran modificar de una forma tan sencilla. 
tomamos por ejemplo a la planta de producción, los equipos, materiales, 
producto y energía. 
- Factores blandos: Estos logran modificarse de forma sencilla tomamos por 
ejemplos a la organización, los sistemas, métodos de trabajo, personas. 
Según esta distribución, para Prokopenko, es conveniente tener conocimiento de 
los factores más importantes que involucran un cambio organizacional y 
financiamiento con respecto a los otros que resultan ser más fáciles de reconocer 
y mejorarlos (1989, p.11). 
Factores Externos  
Estos factores son cuales la empresa no puede tener control sobre ellos. Según la 
clasificación de Mukherjee y Singh, se pueden clasificar en: 
- Ajustes Estructurales: Demográficos, económicos y sociales.  
- Recursos Naturales: Materia prima, terreno, energía y la mano de obra 
- Administración e infraestructura: Infraestructura, empresas públicas, políticas 
y estrategias 
De esta forma, Prokopenko (1989), nos indica que los factores externos llegan a 
ser vistos en algunas ocasiones como factores internos en determinadas 
organizaciones (p.10).  
Tipos de productividad  
- Productividad Parcial: Es la división de la producción entre un único factor el 
cual puede ser el material, mano de obra o capital; el cual nos indica el 





- Productividad de Factor Total: Indicador que es la división entre la producción 
obtenida entre el monto los factores de mano de obra, insumos y capital.  
- Productividad Total: Indicador que es la cantidad de producción entre los 
factores empleados, se expresa en unidades físicas o monetarias. 
1.3.1.2.1. Eficiencia 
Le eficiencia es el elemento principal de la productividad ya que mide el óptimo uso 
del recurso para lograr un mismo fin, su objetivo principal es minimizar los 
despilfarros de los recursos tangibles e intangibles incluyendo el elemento tiempo 
y espacio (Herrera, 2010, p. 13). 
Según García, es un indicador que resulta ser la relación de los insumos empleados 
en la producción entre los recursos programados en total, el cual se puede definir 
como la optimización de los recursos en el proceso productivo de un producto en 
un tiempo establecido (2011, p.16 y 17). 
La cual está establecida mediante la siguiente fórmula: 
𝐸𝑓𝑖𝑐𝑖𝑒𝑛𝑐𝑖𝑎 =  
𝑇𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑢𝑡𝑖𝑙
𝑇𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑇𝑜𝑡𝑎𝑙
 𝑥 100% 
 Donde: 
Tiempo Útil = Número de Horas hombre empleadas 
Tiempo Total = Número de horas hombres programadas.  
1.3.1.2.2. Eficacia 
La eficacia es un factor más determinante que la eficiencia ya que hace referencia 
en la capacidad para lograr los objetivos trazados y depende de los elementos 
como el costo, tiempo, mano de obra y materiales (Fleitman, 2007, p. 98). 
Es la relación entre las unidades producidas y lo que se programó. El índice de 
eficacia manifiesta si fuimos productivos durante un tiempo determinado para la 
elaboración de un producto (García Cantú Alfonso, 2011, p.17). 





planteados. este indicador nos permite analizar si somos productivos al realizar las 
actividades y si bien se llega a lograr el objetivo, en caso contrario se toma medidas 
correctivas para su posterior mejora 
La cual estara expresada mediante la siguiente fórmula: 
𝐸𝑓𝑖𝑐𝑎𝑐𝑖𝑎 =  
𝐺𝑎𝑙𝑜𝑛𝑒𝑠 𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑖𝑑𝑎𝑠
𝐺𝑎𝑙𝑜𝑛𝑒𝑠 𝑝𝑟𝑜𝑔𝑟𝑎𝑚𝑎𝑑𝑎𝑠




 Galones programados =Unidades programadas x peso en Gal. 
 
1.3.1.3. Mantenimiento preventivo 
El mantenimiento preventivo es una técnica científica del trabajo industrial, que en 
especial está dirigida al soporte de las actividades de producción y en general a 
todas las instalaciones empresarias (Orozco ,1981, p.1) 
El mantenimiento preventivo es, además, aquel que incluye las siguientes 
actividades:  
1. Inspección periódica de activos y del equipo de la planta, para descubrir las 
condiciones que conducen a paros imprevistos de producción, o depreciación 
perjudicial. 
2. Conservar la planta para anular dichos aspectos, adaptarlos o repararlos, cuando 
se encuentren aun en una etapa incipiente. 
Ventajas del mantenimiento preventivo  
1. Disminuye el tiempo ocioso, hay menos paros imprevistos. 
2. Disminuye los pagos por tiempo extra de los trabajadores de mantenimiento en 
ajustes ordinarios y en reparaciones en paros imprevistos.  
3. Disminuye los costos de reparaciones de los defectos sencillos realizados antes 
de los paros imprevistos. 
4. Habrá menor número de productos rechazados, menos desperdicios, mejor 
calidad y por lo tanto el prestigio de la empresa crecerá.  
5. Habrá menor necesidad de equipo en operación, reduciendo con ello la in versión 





de capital y aumenta la vida útil de los existentes.  
6. Mayor seguridad para los trabajadores y mejor protección para la planta.  
7. Cumplimiento con los cupos y plazos de producción comprometida.  
8. Conocer anticipadamente el presupuesto de costos de mantenimiento. 
9. Conocer los índices- de productividad por sector.  
10. Accionar armónico del servicio de mantenimiento para atender la producción. 
Alcance del mantenimiento preventivo 
Un buen programa de Mantenimiento preventivo. incluirá la mayor parte de los 
bienes físicos de la planta; se asegurará de incluir funciones estacionales del 
equipo mismo. 
Las partes a las cuales se les va a hacer un M.P. dependerán del tipo de empresa.  
El mantenimiento preventivo es relativamente moderno el desarrollo y aceptación 
que ha tenido en los últimos tiempos ha supuesto el que se haya aplicado, en 
ocasiones, un poco indiscriminadamente. 
No siempre es conveniente aplicar el Mantenimiento preventivo, los motores 
eléctricos de baja potencia, por ejemplo, conviene rodarlos hasta lo último, su 
mantenimiento resultaría muy costoso. 
1.3.1.4. Código QR 
El código QR se utiliza para mantener la información de una matriz de puntos tanto 
como horizontales y verticales, ya que a medida funciona como código de barras y 




































































































































La forma del código QR es cuadrada con pequeños cuadrados en las esquinas en 










Partes del Código Qr 
Para lograra una decodificación es necesario tener un celular mocil con cámara 
incluida y un programa que traduzca cualquier lenguaje, ya que los códigos pueden 







































































































































Aplicación y uso de los códigos QR  
En el mundo se conecta los Códigos QR a nivel digital, la cual permiten tener 
información desde un tipo de texto, numero, mensajes de texto y hasta tarjetas de 
presentación como es la V card. (Dipucadiz , 2017,P.3) 
Las aplicaciones prácticas que se puede brindar en este tipo de códigos son: la 
educación, artículos en revistas, vallas, publicidad, ventas de productos, libros, 
manuales de instrucciones, cupones virtuales, geo posicionamiento y escarapelas 
en eventos. (Dipucadiz , 2017,P.3) 
1.4. Formulación del Problema  
1.4.1. Problema General  
¿De qué manera la aplicación del Estudio del Trabajo mejora la productividad 
en el área de producción de barniz en la empresa Resinas Sintéticas y 
Derivados SA?  
1.4.2. Problemas Específicos  
¿De qué manera la aplicación del Estudio del Trabajo mejora la eficiencia en 
el área de producción de barniz en la empresa Resinas Sintéticas y Derivados 
SA? 
¿De qué manera la aplicación del Estudio del Trabajo mejora la eficacia en el 
área de producción de barniz en la empresa Resinas Sintéticas y Derivados 
SA? 
1.5. Justificación del Estudio 
1.5.1. Técnica 
Implementando el estudio del trabajo se logrará resultados como la optimización y 
mejora del trabajo lo cual mejorará la productividad en el área de producción de 
barniz, consiguiendo reducir los tiempos improductivos, eliminar el trabajo 
innecesario dentro de la línea y mejorar la secuencia de operaciones. Esto implica 





en un tiempo optimo en cada área, así mismo cumplir el tiempo de entrega de los 
cilindros de barniz al cliente. 
1.5.2.  Social 
El trabajo de investigación posee un alcance que se definirá por los operarios y 
estará enfocado al área de producción de barnices. De esta forma los 
colaboradores no generarán sobretiempos al realizar sus actividades incluyendo 
trabajo bajo presión; lo cual nos permite indicar que si se logra mitigar el exceso de 
trabajo estos incrementarán su eficiencia. De otro modo también permitirá asegurar 
la seguridad de sus operarios y de su proceso productivo, también se controlará 
mejor los procesos en el área de producción e incrementará la determinación y 
confianza hacia sus clientes internos. Todo esto conllevara que exista un agradable 
clima laboral en el área de producción de barniz, así como también la relación entre 
los operarios y los directivos. 
1.5.3. Económica  
Al aplicar estudio del trabajo se reducirá los costos de producción eliminando 
métodos ineficientes que solo generan reproceso y retraso en la producción, en 
general eliminar actividades que no agregan valor permitiendo además que se 
optimice el uso de los recursos de tiempo y mano de obra, esto generara un gran 
aporte económico al mitigar las hora- hombre por proceso.  
1.6. Hipótesis  
1.6.1. Hipótesis General  
La aplicación de Estudio del Trabajo mejora la productividad en el área de 
producción de barniz en la empresa Resinas Sintéticas y Derivados SA.  
1.6.2. Hipótesis Específicas  
La aplicación de Estudio del Trabajo mejora la eficiencia en el área de 
producción de barniz en la empresa Resinas Sintéticas y Derivados SA.  





producción de barniz en la empresa Resinas Sintéticas y Derivados SA. 
1.7. Objetivo  
1.7.1. Objetivo General  
Determinar como la aplicación de Estudio del Trabajo mejora la productividad 
en el área de producción de barniz en la empresa Resinas Sintéticas y 
Derivados SA.  
1.7.2. Objetivos Específicos  
Establecer como la aplicación de Estudio del Trabajo mejora la eficiencia en 
el área de producción de barniz en la empresa Resinas Sintéticas y Derivados 
SA.  
Establecer como la aplicación de Estudio del Trabajo mejora la eficacia en el 








































2.1. Diseño de investigación  
El proyecto de investigación, consiste en la aplicación del Estudio del Trabajo en 
una empresa de fábrica pinturas y barnices, en el cual se obtendrá como resultado 
la mejora de la productividad en el área de producción de barniz, por lo tanto, se 
encuentra en un diseño experimental, comprendiéndose según Rodríguez (2005), 
como el manejo de una a más variables experimentales no comprobadas, las 
cuales deben examinarse con el objetivo de saber en qué forma se da una situación 
establecida e identificar sus causas (p.25).  
No obstante, de acuerdo a su clasificación es cuasi experimental, ya que, según 
Sampieri, Fernández y Baptista, no se conceden al azar a los grupos, puesto que 
estos grupos antes que se realice el experimento ya están conformados (2010, 
p.148). 
Así mismo, el diseño del estudio según el alcance temporal es longitudinal, puesto 
que se registrarán en diversos periodos los datos que se consiguen de la población 
con el único fin de estudiar la relación de las variables y los cambios que se efectúan 
a través del tiempo (Cortés & Iglesias, 2004, p.27), esto significa que los estudios 
se registraran en dos periodos de tiempo. 
Por su finalidad es aplicada, ya que los resultados de las teorías y leyes científicas 
que se emplean para la solución de manera directa e inmediata a los problemas se 
obtienen luego de su aplicación (Sampieri, Fernández y Baptista, 2010, p.50). 
Por el nivel de la aplicación esta tesis es Explicativa –Descriptiva, en primer lugar, 
es descriptiva porque el único fin es establecer las propiedades, objetivos, 
características, procesos, etc., de una investigación; sólo se alza y cuantifica la 
información de las variables en estudio mas no se señala la relación entre ambas. 
(Sampieri, Fernández y Baptista, 2010, p.108) y en segundo lugar es explicativa 
puesto que busca hallar y estudiar el porqué de los fenómenos parte de la 







El tipo de investigación por su enfoque es cuantitativa, ya que según Hernández, 
Fernández y Baptista, la investigación parte de una idea, la cual a lo largo del 
estudio debe ser construida, comenzando por los objetivos, así también preguntas 
de investigación de la cual se definirán variables e hipótesis, estos se cuantificaran 
y analizaran con el uso de pruebas estadísticas para dar con el resultado de las 
hipótesis que se plantearon (2014, p. 4).  
2.2. Variables, operacionalización  
2.2.1. Definición Conceptual  
Estudio del Trabajo (Variable Independiente):  
El estudio del trabajo se basa en un análisis sistemático de la manera en que se 
realizan las operaciones y actividades del proceso con el fin de poder suprimir o 
mitigar la labor que genera desperdicio de recursos y que no agrega valor al 
proceso productivo, de la misma forma fijar un tiempo determinado para las 
operaciones y actividades, así como también corregir e innovar los métodos en que 
se realiza el trabajo incrementando la productividad (Kanawaty, 1996, p.9). 
Productividad (Variable Dependiente):  
La productividad es el uso óptimo de los recursos para producir con menos o igual 
sin generar pérdidas, así como también la forma de cómo se emplean para 
conseguir cumplir los objetivos planteados interpretándose como el producto de 
eficiencia por la eficacia (Gutiérrez, 2010, p.7). 
2.2.2. Definición Operacional  
Estudio del Trabajo (Variable Independiente):  
Es un método que tiene como función para incrementar la productividad mediante 
las técnicas de medición de trabajo y estudio de métodos analizando la forma en 
que se ejecutan las actividades u operaciones en el proceso productivo. 
Productividad (Variable Dependiente):  





eficiencia y eficacia, esto se puede interpretar como el producto del uso óptimo de 
los recursos en el proceso productivo por los objetivos fijados. La cual es expresada 
en la siguiente fórmula: 
Fórmula 1: Productividad  
𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑡𝑖𝑣𝑖𝑑𝑎𝑑=𝐸𝑓𝑖𝑐𝑖𝑒𝑛𝑐𝑖𝑎 × 𝐸𝑓𝑖𝑐𝑎𝑐𝑖𝑎 
2.2.3. Dimensiones  
Estudio de Métodos: En la presente investigación, está determinado como el 
análisis, mejoramiento y optimización del proceso en estudio mediante el DAP. Tal 
como se muestra en la siguiente fórmula:  
Fórmula 2: Índice de Agregación de valor 





Actividades AV = Actividades que agregan valor del DAP 
Total, de actividades = Total de actividades del DAP 
Medición del Trabajo: En la presente investigación, está determinado como el 
tiempo que se requiere para fabricar una unidad en un periodo de trabajo 
cumpliendo las condiciones de un operador calificado y que trabaje en un ritmo 
normal, el estudio de tiempos se realiza mediante la técnica de cronometraje con 
vuelta a cero de según lo define Meyers (2000, p.184). Tal como se muestra en la 
siguiente fórmula: 
Fórmula 3: Tiempo Estándar  
Tiempo Estándar  
                     𝑇𝐸 = 𝑇𝑁𝑥 (1 + 𝑆) 










Eficiencia: En la presente investigación está determinado como el número de horas 
hombres empleadas en el numerador entre el número de horas hombres 
programadas en total en el denominador según lo define Gutiérrez y De la Vara 
(2012, p.7).  Tal como se muestra en la siguiente fórmula: 
Fórmula 4: Eficiencia del proceso 
𝐸𝑓𝑖𝑐𝑖𝑒𝑛𝑐𝑖𝑎 =  
𝑇𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑢𝑡𝑖𝑙
𝑇𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑇𝑜𝑡𝑎𝑙
 𝑥 100% 
 Donde: 
Tiempo Útil = Número de Horas hombre empleadas. 
Tiempo Total = Número de horas hombres programadas. 
Eficacia: En la presente investigación está determinado como la cantidad de 
unidades producidas en el numerador, sobre la cantidad total de unidades 
programadas en el denominador ambos medidos en galones según lo define García 
(1998, p.19). Tal como se muestra en la siguiente fórmula: 
Fórmula 5: Eficacia del proceso  
𝐸𝑓𝑖𝑐𝑎𝑐𝑖𝑎 =  
𝐺𝑎𝑙𝑜𝑛𝑒𝑠 𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑖𝑑𝑜𝑠
𝐺𝑎𝑙𝑜𝑛𝑒𝑠 𝑝𝑟𝑜𝑔𝑟𝑎𝑚𝑎𝑑𝑎𝑠































   
Estudio de 
métodos 
Índice de actividades que agregan valor  
 
razón 





Actividades AV = Actividades que agregan valor del DAP 




Tiempo Estándar  
 
razón 
𝑇𝐸 = 𝑇𝑁𝑥 (1 + 𝑆) 
 
TN = Tiempo normal 
S = Suplementos por descansos, refrigerios, etc. 









   
 
Eficiencia 
Eficiencia del proceso  
 
razón 





Tiempo Útil = Número de Horas hombre empleadas. 




Eficacia del proceso  
 
razón 





Galones Producidos =Unidades producidas x peso en Gal. 
Galones programados =Unidades programadas x peso en 
Gal. 
El estudio del trabajo se basa en un análisis 
sistemático de la manera en que se realizan 
las operaciones y actividades del proceso con 
el fin de poder suprimir o mitigar la labor que 
genera desperdicio de recursos y que no 
agrega valor al proceso productivo, de la 
misma forma fijar un tiempo determinado para 
las operaciones y actividades, así como 
también corregir e innovar los métodos en que 
se realiza el trabajo incrementando la 
productividad (Kanawaty, 1996, p.9). 
La productividad es el uso óptimo de los 
recursos para producir con menos o igual sin 
generar pérdidas, así como también la forma 
de cómo se emplean para conseguir cumplir 
los objetivos planteados interpretándose 
como el producto de eficiencia por la eficacia 





















Es un indicador que 
resulta de la 
multiplicación de sus 
dimensiones los cuales 
son eficiencia y eficacia, 
esto se puede 
interpretar como el 
producto del uso óptimo 
de los recursos en el 
proceso productivo por 
los objetivos fijados. 
Matriz de Operacionalización de las Variables 
Tabla N°10 
Es un método que tiene 
como función para 
incrementar la 
productividad mediante 
las técnicas de medición 
de trabajo y estudio de 
métodos analizando la 
forma en que se 
ejecutan las actividades 







2.3. Población y muestra  
2.3.1. Unidad de Estudio  
Según, Hurtado. Una unidad de estudio debe dar una respuesta concisa y completa 
a la pregunta de investigación por lo cual debe contener a todos los implicados en 
el estudio que se quiere investigar el cual puede ser un objeto, persona o grupo 
(2000, p.152). 
La unidad de estudio para la presente tesis, son los galones producidos en la 
producción de barniz. 
2.3.2. Población  
Según, Hernández, R., Fernández, C y Baptista, P. Menciona que la población 
viene a ser el conjunto de todos los casos que coinciden con una serie de 
especificaciones (2014, p.174).   
En específico la población, es la cantidad total de individuos o elementos en los 
cuales puede presentarse un cierto fenómeno en estudio. En la presente 
investigación, la población está constituida por la producción diaria de barniz 
medidos en un periodo de tiempo de 30 días. 
2.3.3. Muestra  
Según, Hernández, R., Fernández, C y Baptista, P. Define que la muestra es una 
parte tomada de la población. En palabras técnicas es un subconjunto de elementos 
los cuales pertenecen a un conjunto determinado el cual se llama población. 
Entonces, la muestra se toma porque a veces no es posible medir toda la población 
por lo cual se selecciona y luego se busca que la muestra tomada sea un reflejo 
innato de la población en conjunto (2014, p.175). 
En la presente investigación, la muestra al igual que la población está constituida 
por la producción diaria de barniz medidos en un periodo de tiempo de 30 días. 
2.3.4. Muestreo  
Según Cardona (2002), señala que si en caso la muestra sea seleccionada igual a 
la población no debe aplicarse un muestreo (p.123); por lo tanto, la presente 





2.4. Técnicas e instrumentos de recolección de datos, validez y confiabilidad  
Técnicas 
Según Bernal, C. “Existe una gran diversidad de técnicas e instrumentos para la 
recolección de datos en el trabajo en planta para una determinada investigación. 
De acuerdo al tipo de investigación y método que se desarrollaran se utilizan las 
técnicas que apliquen en el estudio (2010, p. 192). 
Las técnicas aplicadas a la presente investigación serán: Observación de Campo, 
el Análisis Documental y la Observación Experimental. 
Instrumentos de recolección de datos. 
Según, Hernández, R., Fernández, C y Baptista, P. Menciona que el instrumento 
de medición al ser el adecuado este registrara los datos observables que 
representen adecuadamente los conceptos y las variables en estudio del 
investigador (2014, p. 199). 
De esta manera al poseer un enfoque cuantitativo empleara como instrumento de 
recolección de datos a la observación teniendo como  fuente de información de 
primera mano al investigador , por lo tanto se lograra evaluar y analizar los efectos 
que produzca la mejora de propuesta ya sea positiva o negativa mediante una ficha 
de registros de toma de tiempos , ficha de registro del diagrama de análisis del 
proceso , ficha de registros de eficiencia y eficacia, con el objetivo de llevar a cabo 
un estudio necesario a cada producto.  
Se hallará los tiempos de cada operación de la muestra y el instrumento a emplear 
será el cronometro con el objetivo de calcular los indicadores en estudio.  
Validez  
En cuanto a la validación de los instrumentos será realizado por el juicio de tres 
ingenieros expertos, especialistas del tema de investigación de la escuela de 
ingeniería industrial de la Universidad Cesar Vallejo, quienes revisar el contenido 
integral de las fichas de observación, el contenido del plan de investigación y 






La confiabilidad de un instrumento de medición en investigaciones de este tipo 
respecta al grado en que la aplicación repetida al mismo elemento nos da 
resultados iguales, y de ser lo contrario la confiabilidad es rechazada por la forma 
de la medición. La Confiabilidad de los datos se da porque son datos registrados 
en formatos internos de la empresa Resinas Sintéticas y Derivados S.A.  
2.5. Métodos de análisis de datos  
El análisis estadístico a utilizar es el descriptivo y el inferencial. El primero, puesto 
que se logrará una notable mejora con la implementación del Estudio del Trabajo, 
por lo cual usar las técnicas y herramientas adecuadas que nos muestren la 
conducta de las variables a lo largo del estudio, estas pueden ser tablas, 
histogramas, hojas de cálculo en Excel, etc. El segundo, puesto que en la presente 
investigación se busca comparar sus variables mediante la prueba de hipótesis; 
con el uso del programa estadístico SPSS, con respecto a la cantidad de datos 
recolectados se determinará una prueba de normalidad si da como resultado mayor 
o igual a 40 se procede a aplicar la prueba estadística, kolmogorov smirnov y 
cuando el tamaño de la muestra es menor a 40 se aplicará, ShapiroWilk, para 
determinar si los datos obtenidos son paramétricos o no paramétricos. De acuerdo 
al resultado se realizará las pruebas de T-Student o Wilcoxon dependiendo si las 
variables son paramétricas o no paramétricas, individualmente. 
2.6. Aspectos éticos  
El investigador del proyecto llamado: Aplicación del estudio de trabajo para mejorar 
la productividad en el área producción de barniz en la empresa Resinas Sintéticas 
y Derivados S.A. San Martín de Porres, 2017, respetara los derechos de autor, por 
lo que se citó correctamente bajo las normas ISO 690 a cada autor consultado, de 
esta manera cumpliendo la normativa establecida por la escuela de ingeniería 
industrial. De la misma forma se compromete a respetar los resultados obtenidos 






2.7. Desarrollo de la propuesta 
2.7.1. Situación Actual  
2.7.1.1. Reseña histórica 
La empresa objeto de estudio de razón social Resinas Sintéticas y Derivados S.A. 
perteneciente al rubro de pinturas y barnices se fundó en 1981, se dedica a la 
fabricación de pinturas, barnices y esmaltes de secado al horno principalmente para 
revestimiento de metales y acabados de litografía en hojalata. Para el año 1994 se 
funda la empresa Print Metal S.A. con la contribución de nuevos accionistas y se 
logra adquirir una línea completa de litografía en hojalata así brindar servicios de 
impresión de esta formar proyectándonos a nuevos mercados. En el año 2000 se 
incluye un nuevo socio y se logra fundar la empresa Metal Corona S.A. que se 
dedica a la fabricación de tapas corona para botellas de vidrio, así como también 
se adquirió una segunda línea de litografía en hojalata. En el año 2002 se funda 
una nueva empresa llamada Korien Industrial S.A. dedicada al desarrollo de nuevos 
productos. En el año 2005 se inclinan por una imagen corporativa para sus clientes 
que identifique al grupo y adoptan al nombre de grupo korien. Se opta por elegir un 
presidente que gobierne, rija y oriente al grupo empresarial en esta nueva era 
administrativa. En la actualidad con la oportunidad del mercado, el crecimiento de 
nuestras ventas y desarrollo de nuestra infraestructura nos permite ser una 
empresa competitiva dentro del rubro del mercado nacional. En la actualidad se 
encuentra estructurada por el siguiente organigrama mostrado en la figura 3. 
2.7.1.2. Descripción General de la Empresa 
La empresa objeto de estudio, Resinas Sintéticas y Derivados S.A, se dedica a la 
fabricación de pinturas, barnices y esmaltes de secado al horno principalmente para 
revestimiento de metales y acabados de litografía en hojalata. 
• Razón Social: 
RESINAS SINTÉTICAS Y DERIVADOS S.A. 
• Ficha Ruc:                 
Número de RUC: 20131025468 - RESINAS SINTÉTICAS Y DERIVADOS S.A. 
• Dirección del Domicilio Fiscal:  
CAL.B MZA. C LOTE. 13 URB. PRO INDUSTRIAL SEC.9 (ALT.KM23 

















































Organigrama Funcional de la empresa Resinas Sintéticas y Derivados S.A 
Presidente
Administracion
-Controlar la correcta ejecucion de todas 
las áreas de la empresa
Recursos 
Humanos
-Establecer vinculos entre la 
organizacion y colaboradores 
Ventas
-Captar nuevos clientes y 
retener los actuales
Logistica
-Encargarse de la Compra del 




monetarios, registrar los 
procedimientos contables  





-Asegurar un eficiente  proceso , facilitar el 
adecuado flujo de materiales  y suministros
Supervisor
-Supervisar a los 
operarios
Operador
-Fabricar el producto ,Realizar los 
proceso de pesado , pre mezclado , 
molienda, completado , filtrado 
,envasado y etiquetado 
Control de 
Calidad
-Asegurar la calidad de 











-Probar  nuevas resinas y 
aditivos que permitan lograr 
una mejor performance a 
nuestros productos. 
Igualmente desarrollamos 
nuevos productos a solicitud 
de nuestros clientes. 
Gerente General
-Fijar metas objetivos organizar 



























En La Figura N°9, Se muestra que Resinas sintéticas y derivados S.A cuenta con 
altos estándares de calidad pues tiene conformado  un comité de calidad 
actualmente; sin embargo, uno de los problemas más significativos en la producción 
de barnices, es cumplir  el producto terminado en la tiempo establecido es un 
problema que viene afectando y esto se debe por el sobretiempo en la producción 
y que se carece de métodos eficaces de trabajo y esto puede significar muchas 
veces incumplimiento del programa de producción ,mala gestión, entre otras. Así 





































2.7.1.3. Productos de la Empresa 
La empresa Resinas sintéticas y derivados S.A actualmente produce tres tipos de 
productos; en la Tabla N°11, se muestra un resumen del catálogo de productos: 
Tabla N° 11 
Catálogo de productos de la empresa Resinas Sintéticas y Derivados S.A. 






Utilidad mensual por producto de la empresa Resinas Sintéticas y Derivados 
S.A. 
En la fabricación de barniz se da el mayor ingreso ocupando el 54.05% de ventas 
Producto Descripción Composición Fotografía 
Barniz 
Disolución de una 
o varias resinas o 
sustancias 










recubre, protege y 
decora el 
elemento sobre el 









Se fabrica a base 
de resinas 
polyester con muy 
buena adherencia 
y resistencia al 
embutido profundo 



























































que se genera al mes por la empresa con S/. 100, 000.00, a partir de este dato será 
tomado como objeto de estudio para poder efectuar las mejoras. 
2.7.1.4. Línea de producción a investigación 
El objeto de estudio es la línea de producción de barniz en la empresa Resinas 
Sintéticas y Derivados S.A donde se mostrará a continuación el diagrama de 
operaciones del proceso en la cual se efectuará la mejora. 
Diagrama operativo de proceso 
La situación actual del proceso de producción de barniz se muestra en el siguiente 












































El Diagrama de análisis del Proceso de barniz litográfico de la empresa Resinas 
sintéticas y Derivados consta de 7 operaciones, 8 transportes, 2 combinadas, 1 
almacén y 1 inspección. Se muestra también el tiempo en que se ejecuta cada 
operación para la producción de 220 galones es de 538.55 minutos; equivalente a 
8 horas 55 minutos. 
A continuación, se muestra la producción de barniz mediante el diagrama de 
análisis de procesos. 
Figura N°19 
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2.7.1.5. Descripción de los Procesos productivos 
Control y Pesado 
En la  operación de pesado se extrae del almacén de insumos la resina (la principal 
materia prima), los aditivos que le va dar propiedades, solventes (que ayudara a 
disolver la mezcla y el pigmento que dará el color al barniz ,cada uno de estos se 
pesan en una balanza industrial según la cantidad indicada en la orden de 
producción luego los insumos se trasladan a la zona de proceso donde las resinas, 
aditivos ,solventes y pigmentos pasan a la máquina agitadora para la operación de 
pre mezclado. 
Pre Mezclado 
En la operación de pre mezclado, en un cilindro de 55 galones con la máquina 
agitadora se mezclan las resinas, los aditivos, solventes y pigmentos según la 
fórmula hasta tener consistencia para luego terminado el proceso sean 
transportados a la máquina de molienda para conseguir la fineza del barniz. 
Molienda 
En la operación de molienda la pre mezcla ingresa a la máquina micro esfera para 
que sea desmenuzada la materia sólida restante proveniente del proceso de pre 
mezclado a este proceso se llama molienda donde el barniz se diluye hasta obtener 
una fineza determinada dentro de cilindros de 27.5 galones debido al estrecho 
espacio donde se encuentra la máquina de ahí se transporta una muestra al 
laboratorio para el control de calidad una vez aprobada el control de calidad se 
transporta esta mezcla hacia la máquina agitadora para el proceso de completado 
en cilindros de 27.5 gl como ya mencionado. 
Control de calidad  
Se lleva una muestra para el control de calidad donde se mide la dureza, 
permeabilidad, viscosidad, adherencia y fineza del barniz, que cumpla con lo 
requerido de la orden de producción, una vez la muestra pasa el control de calidad 






En la operación de completado se adhiere los solventes y aditivos restantes y se 
obtiene la mezcla definitiva luego se procede a filtrar en cilindros de 55 galones 
hasta completar los 220 galones diarios. 
Filtrado  
En la operación de filtrado se procede a colocar el cilindro sobra la balanza industrial 
para recepcionar el filtrado y verificar su peso, en la máquina de completado se 
instalará un tubo de trasvase con una llave para poder filtrar el barniz con una  final 
en la salida del tubo y se colocan unas mallas revestidas con una bolsa con 
agujeros el cual sirve como filtro para que mediante el tubo de trasvase pase la 
resina y deje las impurezas solidas dentro de la malla ( una vez se va llenando la 
malla se cierra la llave y se amasa esta para que se pueda diluir  y de este modo 
completar el llenado de los cilindros.  
Envasado 
Se inicia con la operación de envasado del barniz donde una vez vertido la mezcla 
dentro del envase en el cilindro se pondrá zunchos alrededor de la tapa. 
Pintado 
Una vez envasado el cilindro se procede a pintar el cilindro y esperamos que seque 
la pintura. 
Impresión 
Un operario solicita etiquetas en oficina y se procede a imprimir las etiquetas con 
los datos técnicos del barniz litográfico  
Etiquetado 
En la operación de etiquetado se prepara y se pega la etiqueta con los datos 
técnicos del barniz litográfico peso neto, fecha de producción peso bruto, número 
de lote, código de producto y nombre del producto para finalmente llevar al almacén 






En la siguiente figura, se muestra mediante un flujograma la producción del barniz. 
Figura N°20 

























A continuación, en la tabla N°13 se procedió a realizar el diagrama de análisis de 
proceso donde se analizará el tiempo, recorrido para determinar las actividades que 
no agregan al proceso productivo. 
Tabla N°13 
       (Adaptación de OIT)  
























Índice de actividades AV = 426
544

















● 10 6 x
● 20 x












● 5 30 x
● 25 x
● 1 x







● 10 3 x
● 20 x
Pintado ● 40 3 x
● 3 30 x
● 5 x
● 3 30 x
● 10 x
● 20 35 x
● 0 x
20 9 0 1 2 544 148 20 12
Diagrama de Analisis de Proceso (DAP) de fabricacion de barniz litografico
Actividad: Proceso de barniz litografico
Símbolo
operación
Elaborado por:  Junior Cabrera 
transporte
espera
Lugar :  Área de producción de Barniz inspección
almacen
Valor
Descripción de las actividades








Instalar la tela de filtrado de acuerdo a la orden del supervisor del área
Instalar el tubo de trasvase para succionar el barniz
Traslado de pre mezclado a la máquina de molienda
Molienda de la mezcla del producto proveniente de pre mezclado del cilindro de 55 gl en un 
cilindro de 27.5 gl (debido al poco espacio) se repite hasta 8 veces para completar los 220 gl 
Almacen de materia prima (insumos)
Traslado de insumos a pesado(resinas,solventes,aditivos y pigmentos)
Control y Pesado  de Insumos
Traslado de insumos a la máquina(agitador) de pre mezclado
Pre mezclado de insumos en un cilindro de 55 gl hasta 4 veces







Activar y desactivar la llave de  envasado  para evitar sobre presion
Activar on-of de la maquina de molienda
Desactivar on-of de la maquina de molienda
LLevar una muestra al laboratorio para control de calidad
Aprobación del control de calidad
Traslado a la máquina de completado en cilindros de 27.5 gl  la mezcla proveniente de 
molienda hasta llenar la paila de completado de 220 gl previa aprobación de control de 
calidad
Desactivar on-of del agitador de pre mezclado
Activar on-of del agitador de la maquina de completado
Desactivar on-of del agitador de completado
Colocar los cilindros de 55 gl sobre una balanza para recepcionar el filtrado y verificar su peso
Traslado al almacen de productos terminados
Almacen de producto terminados
TOTAL
Molienda
Completado   
Filtrado 
Regular la valvula 3 y 4 de acuerdo a la necesidad de flujo para moler
Etiquetado
Traslado para solicitar las etiquetas
Impresión de etiquetas





2.7.1.6. Diagrama Recorrido Actual 
A continuación, mostraremos el recorrido de los insumos para el proceso y 
describiremos cada una de las operaciones del proceso productivo del barniz 

















































Explicación del proceso  
A continuación, se explicará cada una de las operaciones del proceso de 
elaboración del barniz la cual está conformado por 10 etapas, como se demuestra 
en el diagrama analítico del proceso. 
Control y pesado 
Este subproceso se basa en seleccionar y pesar la cantidad de insumos que se 
va emplear según la orden de producción (resinas, solventes, aditivos y 
pigmentos) la cuales se sacan del almacén de insumos hasta el área de 
producción lo cual tomara un tiempo de 10 minutos siendo trasladada desde el 
almacén hasta pesado para su ejecución donde se pesaran en una balanza 
industrial que toma un tiempo de 20 minutos para luego ser trasladado a la 
máquina de pre mezclado que tomara un tiempo de 5 minutos, este proceso tarda 
en total 35 minutos. 
Pre mezclado 
Este subproceso consiste en llenar de los insumos dentro de un cilindro de 55 gl 
de pre mezclado y encender el agitador lo cual toma un tiempo de 57 minutos, 
en la máquina agitadora se mezcla las resinas, los aditivos, solventes y 
pigmentos según la fórmula hasta tener la consistencia especificada para luego 
terminado el proceso sean transportados a la máquina de molienda lo cual 
tomara un tiempo de 10 minutos, este proceso tarda en total 67 minutos. 
Molienda 
En este subproceso ingresa la pre mezcla a la micro esfera manualmente dentro 
del ducto con un jarrón de 1 litro hasta completar los 220 gl para que sea 
desmenuzado la materia sólida que queda, la cual toma un tiempo de 107 
minutos si pasa el control de calidad se procede a trasladar a la máquina de 







Control de calidad  
En este subproceso se lleva una muestra de molienda hasta el laboratorio lo cual 
el traslado dura 5 minutos donde se mide la dureza, permeabilidad, viscosidad, 
adherencia y fineza del barniz, que cumpla con lo requerido de la orden de 
producción que toma un tiempo de 25 minutos, este proceso tarda en total 30 
minutos. 
Completado 
En este sub proceso luego de pasar el control de calidad de la mezcla que salió de 
molienda se procede a ejecutar el completado donde se adhiere los solventes y 
aditivos restantes y se obtiene la mezcla definitiva, este proceso tarda en total 42 
minutos. 
Filtrado  
Se procede a colocar el cilindro sobra una balanza para recepcionar el filtrado y a 
la vez verificar su peso que tomara un tiempo de 20 minutos,  ya en la máquina de 
completado se conectara los tubos de la máquina de completado y  con la bomba 
de trasvase manual se pedalea para poder filtrar el barniz final y  en la salida del 
tubo se colocan unas mallas revestidas con una bolsa con agujeros el cual sirve 
como filtro para que mediante el tubo de trasvase pase la resina y deje las 
impurezas solidas dentro de la malla y de este modo completar el llenado de los 
cilindros que tomara 105 minutos. Luego se procederá a trasladar para su envasado 
que tomara un tiempo de 10 minutos, este proceso tarda en total 135 minutos. 
Envasado 
Se inicia con el proceso de envasado del barniz donde una vez vertido el barniz 
final dentro del cilindro se pondrá zunchos alrededor de la tapa este proceso tarda 
en total 20 minutos. 
Pintado 
Una vez envasado se procede a pintar el cilindro de pintura azul y esperar que se 






En este subproceso un operario ira a solicitar e imprimir las etiquetas con los datos 
técnicos del barniz litográfico este proceso tardara en total 11 minutos. 
Etiquetado 
Después se inicia el proceso de etiquetado donde se prepara la etiqueta con los 
datos técnicos del barniz litográfico peso neto, fecha de producción peso bruto, 
número de lote, código de producto y nombre del producto que llevará un tiempo 
de 10 minutos para finalmente llevar al almacén de productos terminados en donde 
posteriormente se despachará el producto al cliente con un tiempo de 20 minutos, 
este proceso dura en total 30 minutos. 
2.7.1.7. Diagramas Bimanuales 
Diagrama bimanual de pesado  
DIAGRAMA  Nº1 HOJA Nº1 DISPOSICIÓN DEL LUGAR DE TRABAJO 
 
 Dibujo y pieza: ESTACIÓN DE TRABAJO 
 
 Operación: PESADO 
 Lugar: PLANTA 
 Operario: PEREZ 
 
 Compuesto por:  
 CABRERA CABANA JUNIOR 
 PESADO  
 
DESCRIPCIÓN MANO IZQUIERDA 
SÍMBOLOS  
DESCRIPCIÓN MANO DERECHA 
M. I. M. D. 
1. LLEVAR INSUMOS HACIA LA BALANZA 
INDUSTRIAL 
  1. LLEVAR INSUMOS HACIA LA 
BALANZA INDUSTRIAL 




2. PESAR RESINA 
 3.  PESAR SOLVENTE   3.  PESAR SOLVENTE 
4. PESAR ADITIVO   
 
4. PESAR ADITIVO 
5.PESAR PIGMENTO   
 
5.PESAR PIGMENTO 





Tiempo total :37 minutos 
 
MÉTODO 
ACTUAL PROPUESTO  
M.I. M.D. M.I. M.D.  






Diagrama bimanual de pre mezclado 
 
 
      2 2    
 0 0    
 0 0    
TOTAL   6   6    
DIAGRAMA  Nº2 HOJA Nº2 DISPOSICIÓN DEL LUGAR DE TRABAJO 
 
 Dibujo y pieza: ESTACIÓN DE TRABAJO 
 
 
 Operación: PRE MEZCLADO 
 Lugar: PLANTA 
 Operario: PEREZ 
 
 Compuesto por:  
 CABRERA CABANA JUNIOR 
 PRE MEZCLADO  
 
DESCRIPCIÓN MANO IZQUIERDA 
SÍMBOLOS 
 
DESCRIPCIÓN MANO DERECHA 
M. I. M. D. 






2.MEZCLAR LOS INSUMOS EN CILINDRO 
DE 55 GL  
  2.MEZCLAR DE INSUMOS EN 
CILINDRO DE 55 GL  
3.MEZCLAR LOS INSUMOS EN CILINDRO 
DE 55 GL  
  3.MEZCLAR DE INSUMOS EN 
CILINDRO DE 55 GL  
4.MEZCLAR LOS INSUMOS EN CILINDRO 
DE 55 GL  
  4.MEZCLAR DE INSUMOS EN 
CILINDRO DE 55 GL  
5.MEZCLAR LOS INSUMOS EN CILINDRO 
DE 55 GL  
  5.MEZCLAR DE INSUMOS EN 
CILINDRO DE 55 GL  
6.  DESACTIVAR ON/FF DEL AGITADOR     ESPERA 





Tiempo total :67 minutos 
 
MÉTODO 
ACTUAL PROPUESTO  
M.I. M.D. M.I. M.D.  
 6 4    
 1 1    
 0 2    
 0 0    





Diagrama bimanual de Molienda 
 
DIAGRAMA  Nº3 HOJA Nº3 DISPOSICIÓN DEL LUGAR DE TRABAJO 
 





 Operación: MOLIENDA 
 Lugar: PLANTA 
 Operario: PEREZ 
 
 Compuesto por:  
 CABRERA CABANA JUNIOR 
 MOLIENDA  
 
DESCRIPCIÓN MANO IZQUIERDA 
SÍMBOLOS  
DESCRIPCIÓN MANO DERECHA 
M. I. M. D. 
 
ESPERA 
  1. REGULAR LA VALVULA 3 Y 4 
A LA NECESIDAD DE FLUJO 
PARA MOLER 
2. ACTIVAR ON-OF DE LA MAQUINA DE 
MOLIENDA 
 
       
ESPERA 
3. VERTIR PREMEZCLA DENTRO DE 
MOLIENDA 
  3.VERTIR PREMEZCLA DENTRO 
DE MOLIENDA 
3.HECHAR LA MEZCLA DE MOLIENDA EN 




4.HECHAR LA MEZCLA DE MOLIENDA EN 




5.HECHAR LA MEZCLA DE MOLIENDA EN 




6.HECHAR LA MEZCLA DE MOLIENDA EN 




7.HECHAR LA MEZCLA DE MOLIENDA EN 




8.HECHAR LA MEZCLA DE MOLIENDA EN 




9.HECHAR LA MEZCLA DE MOLIENDA EN 




10.HECHAR LA MEZCLA DE MOLIENDA 




11. DESACTIVAR ON-OF DE LA 
MAQUINA DE MOLIENDA 
  ESPERA 





Tiempo total :132 minutos 
 
MÉTODO 
ACTUAL PROPUESTO  
M.I. M.D. M.I. M.D.  
 11 2    
 1 1    
 1 10    
 0 0    










DIAGRAMA  Nº4 HOJA Nº4 DISPOSICIÓN DEL LUGAR DE TRABAJO 
 
 Dibujo y pieza: ESTACIÓN DE TRABAJO 
 
 Operación: FILTRADO 
 Lugar: PLANTA 
 Operario: PEREZ 
 
 Compuesto por:  
 CABRERA CABANA JUNIOR 
 FILTRADO  
 
DESCRIPCIÓN MANO IZQUIERDA 
SÍMBOLOS  
DESCRIPCIÓN MANO DERECHA 
M. I. M. D. 
1. COLOCAR CILINDROS EN LA BALANZA   1. COLOCAR CILINDROS EN LA 
BALANZA  
 
 1. INSTALA TUBO DE TRASVASE 
   
INSTALA TUBO DE TRASVASE 
 




COLOCAR PRIMERA CAPA DE 
MALLAS 
 
 3.  COLOCAR SEGUNDA CAPA DE MALLAS 
  COLOCAR SEGUNDA CAPA DE 
MALLAS 
 
 4. COLOCA UNA BOLSA RECUBRIDORA 
  
 
COLOCA UNA BOLSA 
RECUBRIDORA 
 5. PEDALEAR LA BOMBA SUCCIONADORA 
MANUAL HASTA 220 VECES REPETITIVAS 
   
ESPERA 








Tiempo total :135 minutos 
 
MÉTODO 
ACTUAL PROPUESTO  
M.I. M.D. M.I. M.D.  
  226 6    
         1        1    
    0 220    
        0      
0     0 
       0   
0 
   





Diagrama bimanual de pintado 
Diagrama bimanual de Impresión de etiquetas 
DIAGRAMA  Nº5 HOJA Nº5 DISPOSICIÓN DEL LUGAR DE TRABAJO 









Compuesto por:  
 CABRERA CABANA JUNIOR 
 PINTADO  
 
DESCRIPCIÓN MANO IZQUIERDA 
SÍMBOLOS  
DESCRIPCIÓN MANO DERECHA 
M. I. M. D. 
1. RECEPCIONAR EL CILINDRO   1.RECEPCIONAR EL CILINDRO 
2. PINTAR PRIMERA CAPA DE PINTURA   
 
2. PINTAR PRIMERA CAPA DE 
PINTURA 
3. PINTAR SEGUNDA CAPA DE PINTURA   3. PINTAR SEGUNDA CAPA DE 
PINTURA 
4. ESPERAR SECADO   4.ESPERAR SECADO 
RESUMEN 
Tiempo total :40 minutos 
 
MÉTODO 
ACTUAL PROPUESTO  
M.I. M.D. M.I. M.D.  
   3 3    
         0        0    
    1 1    
        0      
0     0 
       0   
0 
   
TOTAL     4   4    
DIAGRAMA  Nº6 HOJA Nº6 DISPOSICIÓN DEL LUGAR DE TRABAJO 






Operación: impresion etiqueta 
Lugar: PLANTA 
Operarion: PARI 
Compuesto por:  
 CABRERA CABANA JUNIOR 
 IMPRESION  
 
DESCRIPCIÓN MANO IZQUIERDA 
SÍMBOLOS  
DESCRIPCIÓN MANO DERECHA 
M. I. M. D. 
1. IR A OFICINA A SOLICITAR ETIQUETA   1. IR A OFICINA A SOLICITAR 
ETIQUETA 2. IMPRIMIR ETIQUETAS   
 
2. IMPRIMIR ETIQUETAS 
3. REGRESAR A PRODUCCIÓN    3. REGRESAR A PRODUCCIÓN 
RESUMEN 
Tiempo total :11 minutos 
 
MÉTODO 
ACTUAL PROPUESTO  
M.I. M.D. M.I. M.D.  











Resumen de bimanual 
 
2.7.1.8. Toma de tiempos (PRE-TEST) 
Para la toma de tiempos se tomó un periodo de 30 días la cual abarco 9 días de 
junio y 21 días de julio, considerando sólo los días laborables para calcular el 
número de muestras. 
Tabla N° 15 
Registro de toma de tiempos periodo 30 días junio-julio 2017 
         2        2    
 0     0    
        0      
0     0 
       0   
0 
   
TOTAL     3   3 
 33 
































1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30
1 Control y Pesado 1 37 36 37 38 37 36 37 38 37 36 37 38 37 36 37 37 37 36 38 37 37 38 36 37 37 37 38 37 38 37 37
2 Pre mezclado 1 68 66 67 66 67 67 66 67 67 68 68 67 67 66 67 67 66 67 67 68 68 67 67 67 66 67 67 66 67 68 67




1 31 29 29 30 30 30 31 30 31 31 30 30 29 30 30 30 31 30 30 31 30 30 29 29 30 30 31 30 30 31 30
4 Completado 1 41 42 42 42 42 42 42 42 42 42 42 43 42 43 42 42 43 42 42 41 42 43 42 41 42 42 41 42 42 41 42
6 Filtrado 1 135 135 134 136 135 135 135 134 136 135 134 135 135 134 135 136 135 134 135 136 134 135 135 136 135 135 135 136 135 135 135
7 Envasado 2 21 21 21 20 20 20 19 20 20 20 19 20 20 20 20 20 19 20 19 20 21 20 20 21 20 19 20 21 20 19 20
8 Pintado 1 39 40 41 41 40 41 41 40 40 39 41 40 39 40 40 39 39 40 41 40 39 39 40 40 39 40 40 41 40 41 40
9 Impresión 1 12 11 11 10 11 12 11 11 11 11 11 11 11 10 11 11 11 11 11 10 11 11 11 11 12 11 12 11 11 11 11
10 Etiquetado 1 31 29 29 30 30 30 31 30 31 31 30 30 29 30 30 30 31 30 30 31 30 30 29 29 30 30 31 30 30 31 30
547 542 546 549 550 551 553 552 556 556 555 558 555 555 559 559 561 560 563 566 565 566 563 567 568 570 575 574 574 576 560
Elaborado por Junior Cabrera Cabana Producto 220 Galones
Tiempo Total de ciclo (minutos)
Método PRE-TEST POST-TEST Proceso PRODUCCIÓN DE BARNIZ LITOGRAFICO
TOMA DE TIEMPOS INICIAL - PROCESO DE BARNIZ LITOGRÁFICO RESINAS SINTÉTICAS Y DERIVADOS S.A - JULIO 2017 
Empresa RESINAS SINTÉTICAS Y DERIVADOS S.A Área PRODUCCIÓN 
Promedio


























En la Tabla N° 15, se pueden apreciar los tiempos registrados, representados en 
minutos en un periodo de 30 días en el mes de junio - julio sin embargo para el 
cálculo del tiempo estándar necesitamos calcular el número de muestras. 
Asimismo, en la Tabla N° 16, se muestra el cálculo del número de observaciones 
(tamaño de muestra) aplicando la fórmula de Kanawaty. Una vez calculado se 
procederá al cálculo del tiempo estándar del proceso. 











Cálculo del número de muestras 
En la Tabla N° 17, tenemos el cálculo del promedio del tiempo observado de 
cada actividad del proceso de barniz tomados mediante el número de muestras 
el cual el mayor resulto 3 veces y el menor fue 1 vez. 
 
Tabla N° 17 
Cálculo del promedio del tiempo observado total de acuerdo al tamaño de la 
muestra en el mes de Junio-Julio en minutos 
1 Control y Pesado 1111 41157
2 Pre mezclado 2009 134549
3 Molienda 3960 522732
5 Control de calidad 903 27193
4 Completado 1259 52845
6 Filtrado 4050 546762
7 Envasado 600 12012
8 Pintado 1200 48016
9 Impresión 331 3659
10 Etiquetado 903 27193






















Descripción Σx  Σx²N° Activ.
Aprox
1 2 3
1 Control y Pesado 37
2 Pre mezclado 67
3 Molienda 132
5 Control de calidad 30
4 Completado 42
6 Filtrado 135
7 Envasado 20 20
8 Pintado 40


























































Para finalizar se realiza el cálculo del tiempo estándar de la producción donde 
ya anteriormente hemos calculado los datos del promedio del tiempo observado 
por cada actividad esta se multiplica por el factor de valoración de trabajo de 
cada operario para que nos resulte el tiempo normal que vamos a multiplicar por 
los suplementos que existen en el proceso para que nos dé como resultado el 
tiempo estándar. 
Tabla N° 18 
 
Cálculo del tiempo estándar del proceso de barniz litográfico (PRE-TEST) 
 
En la Tabla N°18, da como resultado el tiempo estándar del proceso de barniz 
en un tiempo total de 538.55 minutos que equivale a 8 horas con 58 minutos. Lo 
que se entiende como el tiempo que se requiere para la elaboración de 220 
























1 Control y Pesado
2 Pre mezclado
3 Molienda

















































Calculo del tiempo estandar PRE -TREST (minutos)





















2.7.1.9. Calculo de la capacidad teórica (PRE-TEST) 
Una vez establecido el cálculo del tiempo estándar, se continúa con el cálculo de 
las unidades programadas (galones programados) del proceso de la línea de barniz 
de la empresa Resinas Sintéticas y Derivados S.A. Para esto, primero se necesita 
calcular la capacidad teórica, sabiendo que la máquina que tiene menor capacidad 







Capacidad teórica de las máquinas de la línea de barniz 
 
En la Tabla N° 19, se aprecia que teóricamente se pueden producir 368 Gl de barniz 
litográfico.  
Teniendo la capacidad teórica, se procede a calcular las unidades que se van a 
producir al día, usando la fórmula: 






Cálculo de la capacidad programada diaria antes 
De la Tabla N° 20, se obtiene que las unidades programadas por día que son 220 
GL que resulta del cálculo de la capacidad teórica por el factor de valoración de la 
producción que es 60 % por la deficiente puesta en marcha de esta. 
A continuación, con los datos obtenidos se estimará la productividad por lo cual se 
mostrará la base de datos de productividad desde enero hasta julio del 2017 de la 














































Capacidad Teórica                 





Capacidad Teórica Factor de Valoración Unidades Programadas





A continuación, en la tabla N°21, se muestra la base de datos de registro de la 
eficiencia (Hh empleadas/ Hh programadas) y eficacia (Galones 
producidos/Galones programados) para hallar el índice de productividad (eficiencia 
* eficacia) en un periodo de 22 días el cual nos resulta en un 62% lo cual nos indica 
que la producción está trabajando un poco más de la mitad de su capacidad. 
Tabla N°21 
































Día Eficacia Cant Gal prod(gal.) Cant Gal prog(gal.) Capacidad teorica Factor de produccion(%) Eficiencia N°Hh Emp N°Hh Prog Productividad
2/01/2017 89% 196 220 368 0.60 90% 432 480 80%
3/01/2017 84% 184 220 368 0.60 81% 390 480 68%
4/01/2017 85% 188 220 368 0.60 83% 396 480 71%
5/01/2017 82% 180 220 368 0.60 81% 390 480 66%
6/01/2017 91% 200 220 368 0.60 88% 420 480 80%
9/01/2017 84% 184 220 368 0.60 80% 384 480 67%
10/01/2017 75% 164 220 368 0.60 75% 360 480 56%
11/01/2017 76% 168 220 368 0.60 75% 360 480 57%
12/01/2017 100% 220 220 368 0.60 100% 480 480 100%
13/01/2017 75% 164 220 368 0.60 75% 360 480 56%
16/01/2017 62% 136 220 368 0.60 63% 300 480 39%
17/01/2017 80% 176 220 368 0.60 80% 384 480 64%
18/01/2017 85% 188 220 368 0.60 81% 390 480 69%
19/01/2017 84% 184 220 368 0.60 80% 384 480 67%
20/01/2017 91% 200 220 368 0.60 94% 450 480 85%
23/01/2017 62% 136 220 368 0.60 63% 300 480 39%
24/01/2017 84% 184 220 368 0.60 80% 384 480 67%
25/01/2017 55% 120 220 368 0.60 63% 300 480 34%
26/01/2017 64% 140 220 368 0.60 69% 330 480 44%
27/01/2017 69% 152 220 368 0.60 70% 336 480 48%
30/01/2017 82% 180 220 368 0.60 80% 384 480 65%
31/01/2017 80% 176 220 368 0.60 80% 384 480 64%
79% 79% Productividad 62%
Elaborado por : Junior Cabrera Cabana Proceso de barniz litografico
Indicador Descripción Instrumento Fórmula
ESTIMACIÓN DE LA PRODUCTIVIDAD DEL PROCESO DE BARNIZ LITOGRAFICO -RESINAS SINTÉTICAS Y DERIVADOS S.A - ENERO 2017
Empresa: Resinas Sintéticas y Derivados S.A PRE-TEST POST-TEST
Cronómetro/Ficha de registro Eficiencia=  (Tiempo util)/(Tiempo Total)  
Eficacia
Generada de acuerdo a las cantitdades 
producidas  y las estimadas
Observación
Cronómetro/Ficha de registro
Eficacia=  (Galones Producidos)/(Galones 
programadas)
Eficiencia
Generada de acuerdo a los tiempos útiles 
y los tiempos totales
Observación
Productividad
Productividad inicial sin implementar 
mejoras
Observación





En la tabla N°22, se muestra la base de datos de registro de la eficiencia (Hh 
empleadas/ Hh programadas) y eficacia (Galones producidos/Galones 
programados) para hallar el índice de productividad (eficiencia * eficacia) en un 
periodo de 20 días el cual nos resulta en un 64% lo cual nos indica que la 
producción está trabajando un poco más de la mitad de su capacidad. 
Tabla N°22 































Día Eficacia Cant Gal prod(gal.) Cant Gal prog(gal.) Capacidad teorica Factor de produccion(%) Eficiencia N°Hh Emp N°Hh Prog Productividad
1/02/2017 82% 180 220 368 0.60 81% 390 480 66%
2/02/2017 84% 184 220 368 0.60 81% 390 480 68%
3/02/2017 85% 188 220 368 0.60 83% 396 480 71%
6/02/2017 91% 200 220 368 0.60 88% 420 480 80%
7/02/2017 73% 160 220 368 0.60 75% 360 480 55%
8/02/2017 75% 164 220 368 0.60 75% 360 480 56%
9/02/2017 76% 168 220 368 0.60 75% 360 480 57%
10/02/2017 78% 172 220 368 0.60 75% 360 480 59%
13/02/2017 98% 216 220 368 0.60 100% 480 480 98%
14/02/2017 96% 212 220 368 0.60 100% 480 480 96%
15/02/2017 73% 160 220 368 0.60 75% 360 480 55%
16/02/2017 76% 168 220 368 0.60 75% 360 480 57%
17/02/2017 78% 172 220 368 0.60 75% 360 480 59%
20/02/2017 89% 196 220 368 0.60 88% 420 480 78%
21/02/2017 87% 192 220 368 0.60 94% 450 480 82%
22/02/2017 62% 136 220 368 0.60 63% 300 480 39%
23/02/2017 76% 168 220 368 0.60 80% 384 480 61%
24/02/2017 73% 160 220 368 0.60 75% 360 480 55%
27/02/2017 69% 152 220 368 0.60 74% 354 480 51%
28/02/2017 69% 152 220 368 0.60 70% 336 480 48%
80% 80% Productividad 64%
Elaborado por : Junior Cabrera Cabana Proceso de barniz litografico
Indicador Descripción Instrumento Fórmula
ESTIMACIÓN DE LA PRODUCTIVIDAD DEL PROCESO DE BARNIZ LITOGRAFICO -RESINAS SINTÉTICAS Y DERIVADOS S.A - FEBRERO 2017
Empresa: Resinas Sintéticas y Derivados S.A PRE-TEST POST-TEST
Cronómetro/Ficha de registro Eficiencia=  (Tiempo util)/(Tiempo Total)  
Eficacia
Generada de acuerdo a las cantitdades 
producidas  y las estimadas
Observación
Cronómetro/Ficha de registro
Eficacia=  (Galones Producidos)/(Galones 
programadas)
Eficiencia
Generada de acuerdo a los tiempos útiles 
y los tiempos totales
Observación
Productividad
Productividad inicial sin implementar 
mejoras
Observación





En la tabla N°23, se muestra la base de datos de registro de la eficiencia (Hh 
empleadas/ Hh programadas) y eficacia (Galones producidos/Galones 
programados) para hallar el índice de productividad (eficiencia * eficacia) en un 
periodo de 23 días el cual nos resulta en un 64% lo cual nos indica que la 
producción está trabajando un poco más de la mitad de su capacidad. 
Tabla N°23 































Día Eficacia Cant Gal prod(gal.) Cant Gal prog(gal.) Capacidad teorica Factor de produccion(%) Eficiencia N°Hh Emp N°Hh Prog Productividad
1/03/2017 89% 196 220 368 0.60 90% 432 480 80%
2/03/2017 87% 192 220 368 0.60 88% 420 480 76%
3/03/2017 76% 168 220 368 0.60 75% 360 480 57%
6/03/2017 76% 168 220 368 0.60 75% 360 480 57%
7/03/2017 96% 212 220 368 0.60 100% 480 480 96%
8/03/2017 87% 192 220 368 0.60 88% 420 480 76%
9/03/2017 76% 168 220 368 0.60 79% 378 480 60%
10/03/2017 73% 160 220 368 0.60 75% 360 480 55%
13/03/2017 75% 164 220 368 0.60 76% 366 480 57%
14/03/2017 87% 192 220 368 0.60 88% 420 480 76%
15/03/2017 89% 196 220 368 0.60 89% 426 480 79%
16/03/2017 80% 176 220 368 0.60 80% 384 480 64%
17/03/2017 78% 172 220 368 0.60 75% 360 480 59%
20/03/2017 76% 168 220 368 0.60 76% 366 480 58%
21/03/2017 91% 200 220 368 0.60 94% 450 480 85%
22/03/2017 58% 128 220 368 0.60 63% 300 480 36%
23/03/2017 76% 168 220 368 0.60 75% 360 480 57%
24/03/2017 76% 168 220 368 0.60 76% 366 480 58%
27/03/2017 76% 168 220 368 0.60 75% 360 480 57%
28/03/2017 78% 172 220 368 0.60 75% 360 480 59%
29/03/2017 82% 180 220 368 0.60 78% 372 480 63%
30/03/2017 80% 176 220 368 0.60 75% 360 480 60%
31/03/2017 73% 160 220 368 0.60 75% 360 480 55%
80% 80% Productividad 64%
Elaborado por : Junior Cabrera Cabana Proceso de barniz litografico
Indicador Descripción Instrumento Fórmula
ESTIMACIÓN DE LA PRODUCTIVIDAD DEL PROCESO DE BARNIZ LITOGRAFICO -RESINAS SINTÉTICAS Y DERIVADOS S.A - MARZO 2017
Empresa: Resinas Sintéticas y Derivados S.A PRE-TEST POST-TEST
Cronómetro/Ficha de registro Eficiencia=  (Tiempo util)/(Tiempo Total)  
Eficacia
Generada de acuerdo a las cantitdades 
producidas  y las estimadas
Observación
Cronómetro/Ficha de registro
Eficacia=  (Galones Producidos)/(Galones 
programadas)
Eficiencia
Generada de acuerdo a los tiempos útiles 
y los tiempos totales
Observación
Productividad
Productividad inicial sin implementar 
mejoras
Observación





En la tabla N°24, se muestra la base de datos de registro de la eficiencia (Hh 
empleadas/ Hh programadas) y eficacia (Galones producidos/Galones 
programados) para hallar el índice de productividad (eficiencia * eficacia) en un 
periodo de 20 días el cual nos resulta en un 63% lo cual nos indica que la 
producción está trabajando un poco más de la mitad de su capacidad. 
Tabla N°24 






























Día Eficacia Cant Gal prod(gal.) Cant Gal prog(gal.) Capacidad teorica Factor de produccion(%)Eficiencia N°Hh Emp N°Hh Prog Productividad
3/04/2017 95% 208 220 368 0.60 100% 480 480 95%
4/04/2017 84% 184 220 368 0.60 81% 390 480 68%
5/04/2017 85% 188 220 368 0.60 83% 396 480 71%
6/04/2017 82% 180 220 368 0.60 81% 390 480 66%
7/04/2017 91% 200 220 368 0.60 88% 420 480 80%
10/04/2017 84% 184 220 368 0.60 80% 384 480 67%
11/04/2017 82% 180 220 368 0.60 75% 360 480 61%
12/04/2017 85% 188 220 368 0.60 81% 390 480 69%
13/04/2017 100% 220 220 368 0.60 100% 480 480 100%
14/04/2017 75% 164 220 368 0.60 75% 360 480 56%
17/04/2017 62% 136 220 368 0.60 63% 300 480 39%
18/04/2017 80% 176 220 368 0.60 80% 384 480 64%
19/04/2017 85% 188 220 368 0.60 81% 390 480 69%
20/04/2017 84% 184 220 368 0.60 80% 384 480 67%
21/04/2017 91% 200 220 368 0.60 94% 450 480 85%
24/04/2017 62% 136 220 368 0.60 63% 300 480 39%
25/04/2017 84% 184 220 368 0.60 80% 384 480 67%
26/04/2017 55% 120 220 368 0.60 56% 270 480 31%
27/04/2017 64% 140 220 368 0.60 69% 330 480 44%
28/04/2017 69% 152 220 368 0.60 70% 336 480 48%
80% 79% Productividad 63%
Elaborado por : Junior Cabrera Cabana Proceso de barniz litografico
Indicador Descripción Instrumento Fórmula
ESTIMACIÓN DE LA PRODUCTIVIDAD DEL PROCESO DE BARNIZ LITOGRAFICO -RESINAS SINTÉTICAS Y DERIVADOS S.A - ABRIL 2017
Empresa: Resinas Sintéticas y Derivados S.A PRE-TEST POST-TEST
Cronómetro/Ficha de registro Eficiencia=  (Tiempo util)/(Tiempo Total)  
Eficacia
Generada de acuerdo a las cantitdades 
producidas  y las estimadas
Observación
Cronómetro/Ficha de registro
Eficacia=  (Galones Producidos)/(Galones 
programadas)
Eficiencia
Generada de acuerdo a los tiempos útiles 
y los tiempos totales
Observación
Productividad
Productividad inicial sin implementar 
mejoras
Observación





En la tabla N°25, se muestra la base de datos de registro de la eficiencia (Hh 
empleadas/ Hh programadas) y eficacia (Galones producidos/Galones 
programados) para hallar el índice de productividad (eficiencia * eficacia) en un 
periodo de 23 días el cual nos resulta en un 61% lo cual nos indica que la 
producción está trabajando un poco más de la mitad de su capacidad. 
Tabla N°25 






























Día Eficacia Cant Gal prod(gal.) Cant Gal prog(gal.) Capacidad teorica Factor de produccion(%) Eficiencia N°Hh Emp N°Hh Prog Productividad
1/05/2017 56% 124 220 368 0.60 63% 300 480 35%
2/05/2017 84% 184 220 368 0.60 78% 372 480 65%
3/05/2017 85% 188 220 368 0.60 79% 378 480 67%
4/05/2017 82% 180 220 368 0.60 80% 384 480 65%
5/05/2017 91% 200 220 368 0.60 86% 414 480 78%
8/05/2017 84% 184 220 368 0.60 80% 384 480 67%
9/05/2017 82% 180 220 368 0.60 81% 390 480 66%
10/05/2017 85% 188 220 368 0.60 81% 390 480 69%
11/05/2017 100% 220 220 368 0.60 100% 480 480 100%
12/05/2017 75% 164 220 368 0.60 75% 360 480 56%
15/05/2017 62% 136 220 368 0.60 63% 300 480 39%
16/05/2017 96% 212 220 368 0.60 100% 480 480 96%
17/05/2017 85% 188 220 368 0.60 81% 390 480 69%
18/05/2017 84% 184 220 368 0.60 80% 384 480 67%
19/05/2017 91% 200 220 368 0.60 94% 450 480 85%
22/05/2017 62% 136 220 368 0.60 63% 300 480 39%
23/05/2017 84% 184 220 368 0.60 80% 384 480 67%
24/05/2017 55% 120 220 368 0.60 50% 240 480 27%
25/05/2017 71% 156 220 368 0.60 66% 318 480 47%
26/05/2017 69% 152 220 368 0.60 70% 336 480 48%
29/05/2017 82% 180 220 368 0.60 75% 360 480 61%
30/05/2017 80% 176 220 368 0.60 75% 360 480 60%
31/05/2017 82% 180 220 368 0.60 81% 390 480 66%
79% 77% Productividad 61%
Elaborado por : Junior Cabrera Cabana Proceso de barniz litografico
Indicador Descripción Instrumento Fórmula
Eficiencia
Generada de acuerdo a los tiempos útiles 
y los tiempos totales
Observación
Cronómetro/Ficha de registro Eficiencia=  (Tiempo util)/(Tiempo Total)  
Eficacia
Generada de acuerdo a las cantitdades 
producidas  y las estimadas
Observación
Cronómetro/Ficha de registro
Eficacia=  (Galones Producidos)/(Galones 
programadas)
Productividad
Productividad inicial sin implementar 
mejoras
Observación
Cronómetro/Ficha de registro Productividad=  Eficiencia x Eficacia
ESTIMACIÓN DE LA PRODUCTIVIDAD DEL PROCESO DE BARNIZ LITOGRAFICO -RESINAS SINTÉTICAS Y DERIVADOS S.A - MAYO 2017





En la tabla N°26, se muestra la base de datos de registro de la eficiencia (Hh 
empleadas/ Hh programadas) y eficacia (Galones producidos/Galones 
programados) para hallar el índice de productividad (eficiencia * eficacia) en un 
periodo de 22 días el cual nos resulta en un 63% lo cual nos indica que la 
producción está trabajando un poco más de la mitad de su capacidad. 
Tabla N°26 





























Día Eficacia Cant Gal prod(gal.) Cant Gal prog(gal.) Capacidad teorica Factor de produccion(%) Eficiencia N°Hh Emp N°Hh Prog Productividad
1/06/2017 78% 172 220 368 0.60 78% 372 480 61%
2/06/2017 89% 196 220 368 0.60 88% 420 480 78%
5/06/2017 87% 192 220 368 0.60 78% 372 480 68%
6/06/2017 91% 200 220 368 0.60 90% 432 480 82%
7/06/2017 89% 196 220 368 0.60 88% 420 480 78%
8/06/2017 82% 180 220 368 0.60 75% 360 480 61%
9/06/2017 64% 140 220 368 0.60 63% 300 480 40%
12/06/2017 82% 180 220 368 0.60 75% 360 480 61%
13/06/2017 62% 136 220 368 0.60 63% 300 480 39%
14/06/2017 82% 180 220 368 0.60 75% 360 480 61%
15/06/2017 89% 196 220 368 0.60 88% 420 480 78%
16/06/2017 80% 176 220 368 0.60 80% 384 480 64%
19/06/2017 85% 188 220 368 0.60 81% 390 480 69%
20/06/2017 84% 184 220 368 0.60 80% 384 480 67%
21/06/2017 91% 200 220 368 0.60 94% 450 480 85%
22/06/2017 62% 136 220 368 0.60 63% 300 480 39%
23/06/2017 89% 196 220 368 0.60 91% 438 480 81%
26/06/2017 87% 192 220 368 0.60 90% 432 480 79%
27/06/2017 64% 140 220 368 0.60 75% 360 480 48%
28/06/2017 69% 152 220 368 0.60 70% 336 480 48%
29/06/2017 76% 168 220 368 0.60 75% 360 480 57%
30/06/2017 78% 172 220 368 0.60 75% 360 480 59%
80% 79% Productividad 63%
Eficiencia
Generada de acuerdo a los tiempos útiles 
y los tiempos totales
Observación
Cronómetro/Ficha de registro Eficiencia=  (Tiempo util)/(Tiempo Total)  
Eficacia
Generada de acuerdo a las cantitdades 
producidas  y las estimadas
Observación
Cronómetro/Ficha de registro
Eficacia=  (Galones Producidos)/(Galones 
programadas)
Productividad
Productividad inicial sin implementar 
mejoras
Observación
Cronómetro/Ficha de registro Productividad=  Eficiencia x Eficacia
ESTIMACIÓN DE LA PRODUCTIVIDAD DEL PROCESO DE BARNIZ LITOGRAFICO -RESINAS SINTÉTICAS Y DERIVADOS S.A - JUNIO 2017
Empresa: Resinas Sintéticas y Derivados S.A PRE-TEST POST-TEST






En la tabla N° 27, se muestra la base de datos de registro de la eficiencia (Hh 
empleadas/ Hh programadas) y eficacia (Galones producidos/Galones 
programados) para hallar el índice de productividad (eficiencia * eficacia) en un 
periodo de 21 días el cual nos resulta en un 63% lo cual nos indica que la 
producción está trabajando un poco más de la mitad de su capacidad. 
Tabla N°27 






























Día Eficacia Cant Gal prod(gal.) Cant Gal prog(gal.) Capacidad teorica Factor de produccion(%) Eficiencia N°Hh Emp N°Hh Prog Productividad
3/07/2017 89% 196 220 368 0.60 88% 420 480 78%
4/07/2017 89% 196 220 368 0.60 88% 420 480 78%
5/07/2017 82% 180 220 368 0.60 75% 360 480 61%
6/07/2017 64% 140 220 368 0.60 63% 300 480 40%
7/07/2017 91% 200 220 368 0.60 88% 420 480 80%
10/07/2017 84% 184 220 368 0.60 80% 384 480 67%
11/07/2017 75% 164 220 368 0.60 75% 360 480 56%
12/07/2017 76% 168 220 368 0.60 75% 360 480 57%
13/07/2017 100% 220 220 368 0.60 100% 480 480 100%
14/07/2017 75% 164 220 368 0.60 75% 360 480 56%
17/07/2017 62% 136 220 368 0.60 63% 300 480 39%
18/07/2017 80% 176 220 368 0.60 80% 384 480 64%
19/07/2017 85% 188 220 368 0.60 81% 390 480 69%
20/07/2017 78% 172 220 368 0.60 75% 360 480 59%
21/07/2017 87% 192 220 368 0.60 88% 420 480 76%
24/07/2017 62% 136 220 368 0.60 63% 300 480 39%
25/07/2017 84% 184 220 368 0.60 80% 384 480 67%
26/07/2017 55% 120 220 368 0.60 63% 300 480 34%
27/07/2017 55% 120 220 368 0.60 63% 300 480 34%
28/07/2017 95% 208 220 368 0.60 100% 480 480 95%
31/07/2017 96% 212 220 368 0.60 100% 480 480 96%
79% 79% Productividad 63%
Indicador Descripción Instrumento Fórmula
ESTIMACIÓN DE LA PRODUCTIVIDAD DEL PROCESO DE BARNIZ LITOGRAFICO -RESINAS SINTÉTICAS Y DERIVADOS S.A - JULIO 2017
Empresa:
Elaborado por :
Resinas Sintéticas y Derivados S.A
Junior Cabrera Cabana
PRE-TEST POST-TEST
Proceso de barniz litografico
Productividad
Generada de acuerdo a los tiempos útiles y 
los tiempos totales
Generada de acuerdo a las cantitdades 
producidas  y las estimadas










Eficiencia=  (Tiempo util)/(Tiempo Total)  
Eficacia=  (Galones Producidos)/(Galones 
programadas)





Análisis de variable dependiente 
A continuación, se muestran un análisis antes de la implementación en 30 lotes de 
producción de barniz donde se muestra la productividad que ha sido obtenida 
mediante la eficiencia y eficacia. 
Tabla N° 28 
Eficiencia, Eficacia y Productividad Antes 
En la tabla N°28 se muestran la productividad tomada en un periodo de 30 días 
laborales (junio-julio) antes de la implementación, la eficiencia promedio alcanzada 
es de 79% y la eficacia alcanzada promedio es de 79%, con una productividad 






































1 184 220 384 480 80% 84% 67%
2 200 220 450 480 94% 91% 85%
3 136 220 300 480 63% 62% 39%
4 196 220 438 480 91% 89% 81%
5 192 220 432 480 90% 87% 79%
6 140 220 360 480 75% 64% 48%
7 152 220 336 480 70% 69% 48%
8 168 220 360 480 75% 76% 57%
9 172 220 360 480 75% 78% 59%
10 182 220 420 480 88% 89% 78%
11 200 220 420 480 88% 89% 78%
12 200 220 360 480 75% 82% 61%
13 185 220 300 480 63% 64% 40%
14 210 220 420 480 88% 91% 80%
15 180 220 384 480 80% 84% 67%
16 182 220 360 480 75% 75% 56%
17 220 220 360 480 75% 76% 57%
18 210 220 480 480 100% 100% 100%
19 180 220 360 480 75% 75% 56%
20 220 220 300 480 63% 62% 39%
21 192 220 384 480 80% 80% 64%
22 200 220 390 480 81% 85% 69%
23 210 220 360 480 75% 78% 59%
24 180 220 420 480 88% 87% 76%
25 192 220 300 480 63% 62% 39%
26 224 220 384 480 80% 84% 67%
27 182 220 300 480 63% 55% 34%
28 180 220 300 480 63% 55% 34%
29 200 220 480 480 100% 95% 95%








2.7.1.10. Estadísticas de las causas que afectan la baja productividad 
A continuación, mostramos un análisis Pareto con respecto a las causas que están 
mostradas en el análisis Pareto inicial (ver Tabla N°6) que pertenecen al grupo A y 
B que afectan a la baja productividad con un porcentaje acumulado de 86.84% y 
que pueden ser demostrados estadísticamente durante el periodo de enero de 2017 
hasta julio de 2017. Con respecto a la causa de métodos ineficaces de trabajo(P8) 
y tiempos no estandarizados (P7) no se puede mostrar datos estadísticos ya que 
no se puede registrar datos de estos problemas pero que también buscan 
solucionarse con la implementación de estudio del trabajo. 






Análisis Pareto de Causas de baja productividad 
Exceso de sobre tiempos 
El registro de horas extras es un indicador importante para poder ver y determinar 
las áreas más críticas de proceso productivo y a donde deberán enfocarse todos 
los esfuerzos de mejora para evitar cuellos de botella y atrasos en la entrega del 
producto final al cliente. 
Es por ello que en la tabla N° 30 se detalla el registro de horas extras mensual del 
proceso de barniz desde enero 2017 hasta julio 2017; para luego enfocarnos en un 
análisis de las causas de horas de maquina paradas y poder aplicar un análisis 
































Porcentaje de horas extras mensual (enero-julio 2017) 
Ahora en la figura N° 22 se muestra el grafico de barras donde se observa 








Porcentaje de horas extras (enero – julio 2017) 
Cantidad de productos defectuosos  
Otro punto importante a considerar dentro del diagnóstico de la empresa es la 
cantidad de productos defectuosos que arroja el proceso de barniz litográfico. 
El diagnóstico de defectos es un indicador importante para poder ver y determinar 
las áreas más críticas de proceso productivo y a donde deberán enfocarse todos 
los esfuerzos de mejora para evitar cuellos de botella y atrasos en la entrega del 
producto final al cliente. 
Un punto también importante a mencionar son los sobrecostos que trae la no 









































Enero 176 29.39 17%
Febrero 160 24.75 15%
Marzo 184 27.88 15%
Abril 160 25.75 16%
Mayo 184 29.35 16%
Junio 176 28.05 16%
Julio 168 27.5 16%
Mes Horas Totales Horas extras






considerablemente las utilidades anuales de la empresa. Para la empresa el 
incremento de las utilidades anuales es de vital importancia para el aumento de la 
inversión en nueva tecnología y la mejora del clima organizacional de la empresa. 
Es por ello que en la tabla N°31 se detalla el porcentaje de defectos mensual del 
proceso de barniz desde enero 2017 hasta julio 2017; para luego enfocarnos en un 
análisis de las causas de defectos y poder aplicar un análisis para la mejora del 
proceso productivo de barniz 





Donde se entiende que el porcentaje de defectos es la relación de la cantidad de 
defectos entre la cantidad de unidades producidas multiplicado por el porcentaje. 
Actualmente no se realiza un control estadístico de la cantidad de defectos 
producidos durante el proceso de barniz litográfico, no hay límites del mínimo, ni el 
máximo establecidos para los defectos que se generan durante el proceso 
productivo. 
En la Tabla N°31 se observa el porcentaje de defectos de cada mes durante el 






Porcentaje productos defectuosos (enero- julio 2017) 
Ahora en la figura N° 23 se muestra grafico de barras donde se observa claramente 






















Meses Cantidad de galones producidos cantidad de defectos % de defectos
enero 4840 600 12.40%
febrero 4400 520 11.82%
marzo 5060 450 8.89%
abril 4400 600 13.64%
mayo 5060 420 8.30%
junio 4840 420 8.68%











Porcentaje de productos defectuosos (enero-julio 2017) 
Cantidad de horas de máquinas paradas 
Algo muy importante a considerar dentro del diagnóstico de la empresa es la 
cantidad de horas de máquinas paradas que se por motivos de Avería, Falta de 
recursos y mantenimiento. 
El diagnóstico de horas de máquinas paradas es un indicador importante para 
poder ver y determinar las áreas más críticas de proceso productivo y a donde 
deberán enfocarse todos los esfuerzos de mejora para evitar cuellos de botella y 
atrasos en la entrega del producto final al cliente. 
Un punto también importante a mencionar son los sobrecostos que trae la mala 
gestión de mantenimiento y abastecimiento que ocurren durante el proceso 
productivo lo cual reduce considerablemente las utilidades anuales de la empresa. 
Para la empresa el incremento de las utilidades anuales es de vital importancia para 
el aumento de la inversión en nueva tecnología y la mejora del clima organizacional 
de la empresa. 
Es por ello que en la tabla N°32 se detalla el porcentaje de horas paradas mensual 
del proceso de barniz desde enero 2017 hasta julio 2017; para luego enfocarnos en 
un análisis de las causas de horas de maquina paradas y poder aplicar un análisis 
para la mejora del proceso productivo de barniz. 

























la siguiente fórmula. 
𝐷𝑖𝑠𝑝𝑜𝑛𝑖𝑏𝑖𝑙𝑖𝑑𝑎𝑑 =
𝐻𝑜𝑟𝑎𝑠 𝑡𝑜𝑡𝑎𝑙𝑒𝑠 − 𝐻𝑜𝑟𝑎𝑠 𝑝𝑎𝑟𝑎𝑑𝑎𝑠 𝑚𝑎𝑞𝑢𝑖𝑛𝑎𝑠 
𝐻𝑜𝑟𝑎𝑠 𝑡𝑜𝑡𝑎𝑙𝑒𝑠
 
Donde se entiende que el porcentaje de horas paradas es la relación de la cantidad 
de horas totales de producción menos las horas paradas de maquinaria todo sobre 
las horas totales. 
En la Tabla N°32 se observa el porcentaje de horas de máquinas parada de cada 






Porcentaje de horas de máquinas paradas mensual (enero-julio 2017) 
Ahora en la figura N° 24 se muestra el grafico de barras donde se observa 







Porcentaje de horas de máquinas paradas (enero-julio 2017) 
A continuación, se muestra el resumen de los motivos de las horas máquina parada, 
















































Enero 176 37.7 21%
Febrero 160 32 20%
Marzo 184 37 20%
Abril 160 33.7 21%
Mayo 184 41.6 23%
Junio 176 37.5 21%





que son los siguientes: 
-Por mantenimiento. El mantenimiento se realiza por los fallos presentados en las 
maquinarias por diferentes razones las cuales son descalibración del eje, 
Obstrucción del tubo de filtrado, Calibración a las balanzas, Mantenimiento o 
cambio de faja en máquina de premezclado, Mantenimiento O cambio de faja en 
máquina de Molienda, Limpieza en pailas de los agitadores, Mantenimiento de 
Montacargas, Mantenimiento de Estoca. En la Tabla N°33 se observa el porcentaje 
de horas de máquinas por mantenimiento por de cada mes durante el proceso 






Porcentaje de horas de máquinas paradas por mantenimiento (enero-julio 
2017) 
Ahora en la figura N° 25 se muestra el grafico de barras donde se observa 
claramente el porcentaje de horas de máquinas paradas por mantenimiento en la 





















































enero 176 16.3 9%
febrero 160 19.1 12%
marzo 184 18.8 10%
abril 160 14.2 9%
mayo 184 22.8 12%
junio 176 16.3 9%





Costo por mantenimiento de maquinaria y equipos: Así mismo tenemos los 
registros de costos que se efectúan por la operación de mantenimiento que se 
realiza en la maquinaria o equipos. 






              Costo por mantenimiento de maquinaria y equipos (enero-julio 2017) 
-Demora en abastecimiento. – Las horas por demora en abastecimiento se da 
cuando no se programa una orden de compra a tiempo y se ve obligado a parar la 
producción por falta de materia prima al inicio de la jornada. Es por ello que en la 
tabla N°34 se detalla el porcentaje de horas paradas mensual por demora en 
abastecimiento del proceso de barniz. 





Porcentaje de horas de máquinas paradas por demora en abastecimiento 
(enero-julio 2017) 
Ahora en la figura N° 26 se muestra el grafico de barras donde se observa 
claramente el porcentaje de horas de máquinas paradas por demora en 






















Horas paradas por 
demora en 
abastecimiento




Enero 176 6.8 4%
Febrero 160 4.9 3%
Marzo 184 5.2 3%
Abril 160 8 5%
Mayo 184 9.9 5%
Junio 176 11.2 6%
































Porcentaje de horas de máquinas paradas por demora en abastecimiento 
(enero-julio 2017) 
-Reprocesos por errores de los operarios. – Se genera por los errores de los 
operarios en la formulación del barniz, ya que muchas veces los operarios no 
cuentan con un supervisor que este verificando cuanto de insumos se usa para 
cada fabricación de un lote de barniz. 
Es por ello que en la tabla N°35 se detalla el porcentaje de horas de máquinas 
paradas mensual por reproceso en el proceso de barniz. 






Porcentaje de horas de máquinas paradas por reproceso (enero-julio 2017)  
Ahora en la figura N° 28 se muestra el grafico de barras donde se observa 
claramente el porcentaje de horas de máquinas paradas por reproceso en la 










































Horas de maquina 
parada por 
reproceso
% Horas de 
maquina parada 
por reproceso
Enero 176 9.7 6%
Febrero 160 10 6%
Marzo 184 8.9 5%
Abril 160 11.5 7%
Mayo 184 13 7%
Junio 176 8 5%














 Porcentaje de horas de máquinas paradas por reproceso (enero-julio 
2017)   
A continuación, se muestra los porcentajes de las causas de horas de máquinas 
paradas para tener un mejor panorama estadístico los cuales se dividen en fallo o 
mantenimiento con un 48 %, desabastecimiento de insumos con un 22% y por 






















































2.7.2. Propuesta de Mejora 
A continuación, se propondrá las alternativas de solución más eficaces a las causas 
en estudio que están generando la baja productividad y que generan mayor impacto 
la producción las cuales en su posterioridad se van a implementar según lo 
establecido en el diagrama de Gantt. 
Tabla N°36 
 
Alternativas de Solución de las principales causas de la baja productividad 
En la tabla N°36 se muestra las principales causas que generan la baja 
productividad en la empresa Resinas Sintéticas y Derivados S.A, tal y como se 
muestra en el diagrama Ishikawa (Ver Figura 4) y también la principal solución para 























Aseguramiento de Calidad ( Codigo Qr)
Plan de Mantenimiento Preventivo 


































En la Tabla N°37, se muestra el periodo en el cual se ejecutará cada actividad de la etapa de implementación, seccionado por 
semanas en un rango de 12 meses. Por medio del cronograma de actividades se realizará la aplicación de la puesta de mejora. 
Tabla N°37 

























En la tabla N° 37, se muestra las actividades programadas dentro del cronograma 
de actividades (Gantt), en su etapa de ejecución necesitaran un monto de inversión 
para llevar a cabo la puesta de mejora en marcha, por ello se presenta la siguiente 
tabla de presupuesto, para conocer la inversión requerida para implementar estudio 




Presupuesto de inversión de la aplicación de estudio del trabajo 
En la tabla N° 38, se determina el presupuesto de inversión necesaria para la 












































Control de la situacion mejorada
Elaboración del Dap 
Elaboracion del Plan de propuesta
Implementación de Diagrama de 
Recorrido(reubicacion de maquinas , montaje y 
anclaje)
Implementacion de Diagramas 
bimanuales(Reducción de operaciones y mejorar 
metodos de trabajo)
Implementacion de mejora por proceso(Adquisicion 
de equipos y maquinas semiautomaticas, nuevos 
metodos de trabajo, Redución de tiempos 
improductivos).
Implementacion del plan de mantenimiento 
preventivo 
Implementacion del codigo Qr
Actividad Costo Material Costo Horas Hombre
Evaluacion inicial
Identificiacion del problema






2.7.3. Implementación de la Propuesta 
A continuación, en la tabla N°39 se procedió a realizar el diagrama de análisis de 
proceso donde se analizará el tiempo, recorrido para determinar las actividades que 
no agregan al proceso productivo. 
Tabla N°39 








































● 6 3 x
● 7 x













● 5 30 x
● 15 x
● 1 x








● 10 3 x
● 20 x
● 10 x
● 10 35 x
● 0 x
21 6 0 1 2 320 79 21 9
Diagrama de Analisis de Proceso (DAP) de fabricacion de barniz litografico
Actividad: Proceso de barniz litografico
Símbolo
operación
Elaborado por:  Junior Cabrera 
transporte
espera
Lugar :  Área de producción de Barniz inspección
almacen
Traslado de insumos a la máquina de pre mezclado
Valor
Descripción de las actividades








Almacen de materia prima (insumos)
Pesado
Traslado de insumos a pesado(resinas,solventes,aditivos y pigmentos)
Control y Pesado  de Insumos
Activar on-of de la maquina de molienda
Pre mezclado
Activar on-of del agitador de pre mezclado
Pre mezclado de insumos en la paila de 220 gl
Desactivar on-of del agitador de pre mezclado
Abrir la valvula 1,  2 y 3 del tanque de pre mezclado
Molienda
Activar on-of de la bomba de alimentador a la tolva de molienda
Regular la valvula 3 y 4 de acuerdo a la necesidad de flujo para moler
Molienda de la mezcla del producto proveniente de pre mezclado
Desactivar on-of de la bomba de trasvase cuando el producto molido baja a la linea verde
Traslado a la máquina de completado la mezcla proveniente de molienda previa aprobación 
en cilindros de 55 gl hasta completar los 220 gl con un montacarga
LLevar una muestra al laboratorio para control de calidad
Aprobación del control de calidad
Envasado 
Activar on-of del agitador de la maquina de completado
Desactivar on-of del agitador de completado
Filtrado 
Colocar los cilindros de 55 gl  sobre las balanzas para recepcionar el filtrado y verificar su 
peso
Completado   
Instalar la tela de filtrado de acuerdo a la orden del supervisor del área
Instalar el tubo de trasvase para succionar el barniz
Filtrar el barniz
Activar y desactivar la llave de  envasado  para evitar sobre presion
Traslado para envasado
Traslado al almacen de productos terminados
Almacen de producto terminados
TOTAL
Etiquetado
Índice de actividades AV = 260
320






2.7.3.1. Implementación del diagrama de recorrido 
A través del diagrama de recorrido propuesto a continuación se muestra el 
desplazamiento de material y personas para la elaboración del barniz litográfico 













































Implementación de mejora por procesos 
Control y pesado 
Este subproceso se basa en seleccionar y pesar la cantidad de insumos que se 
va emplear según la orden de producción (resinas, solventes y aditivos) la mejora 
para este subproceso (traslado de materia prima ) es que se cambió la ubicación 
de los Resinas ,solventes, aditivos y pigmentos los cuales se ubicaron más cerca 
del área de pesado pasando las tintas a la parte inferior del almacén ,se sacan 
del almacén de insumos hasta el área de producción lo cual toma un tiempo de 
6 minutos siendo trasladada desde el almacén hasta pesado reduciendo un 
tiempo de 4 minutos y 7 metros de distancia  posteriormente para la ejecución de 
pesado donde se obtuvieron finalmente 3 balanzas industriales para pesar los 
insumos lo cual  toma un tiempo de 7 minutos para luego ser trasladado a la 
máquina de pre mezclado que tomara un tiempo de 4 minutos reduciendo un 
tiempo de 3 minutos, puesto que el trabajador que se dedica a pesar solo lleva 
los insumos al pesado y el trabajador que está en descanso se dedica a llevar 
los insumos ala paila de premezclado eliminando un total de 7 minutos en total 
con la reducción de traslados. Este subproceso dura 17 minutos 
Pre mezclado  
La mejora para este subproceso es que se adquirió una paila de 220 gl ya que 
los insumos se operan en un cilindro de 55 galones y se tiene que repetir este 
subproceso 4 veces para completar los 220 gl por lo cual se reduce el tiempo de 
operación a 41 minutos así mismo instalar un tubo que conecte la máquina de 
pre mezclado hacia la maquina molienda de esta forma esta mejora nos ayudara 
a eliminar el tiempo de transporte ya que el tubo estará conectado directamente 
desde la salida de la paila de premezclado hacia un ducto de la máquina de 









La mejora de este subproceso es la instalación de una bomba de trasvase 
eléctrica conectados con un tubo desde la máquina de premezclado (agitador) 
hacia la máquina de molienda (microesfera) donde el tubo terminara directo en 
el ducto de la máquina de molienda así de esta forma se elimina la actividad 
manual de verter la mezcla de pre mezclado con un recipiente de 1 litro hacia el 
ducto de molienda reduciendo el tiempo de la operación a 74 minutos a sí mismo 
para la recepción de la mezcla de molienda se ubica la máquina de molienda a 
dos metros de altura para que pueda ingresar los cilindros de 55 gl y con la ayuda 
de los montacargas transportar los cilindros hacia la máquina de completado en 
un tiempo de 10 minutos. Este subproceso dura 84 minutos  
Control de calidad  
Se adquirieron instrumentos para realizar de una manera más rápida y eficaz el 
control de calidad del barniz para medir la viscosidad (For cup N° 4, equipo de 
control de temperatura y termómetro), la resistencia a la temperatura (pequeño 
horno industrial), la fineza (grindometro) y también se adquirió balanza analítica 
reduciendo el tiempo de operación a 15 minutos. 
Completado 
Este subproceso se desempeña de la misma forma debido a que es una máquina 
la que ejecuta el proceso sin intervención porque su salida es directa hacia otra 
máquina, la posición de ubicación se mantiene 
 
Filtrado  
La mejora para este subproceso será la compra de una bomba de trasvase 
eléctrica para el filtrado del barniz de la máquina de completado hacia el cilindro 
de 55 gl de esta forma eliminando el filtrado que se realizaba con la bomba de 
trasvase manual donde se repetía la operación de pedalear 220 veces hasta 
succionar el barniz final dentro del cilindro reduciendo la operación a 66 minutos. 
Luego se procede a transportar los cilindros para su envasado en un tiempo de 











Ilustración de mejora del proceso de filtrado (bomba de trasvase eléctrico) 
Envasado 
Se inicia con el proceso de envasado del barniz donde una vez vertido la mezcla 
dentro del envase en el cilindro se pondrá zunchos alrededor de la tapa. Este 
subproceso se desempeña de la misma forma. 
Pintado 
Este subproceso se elimina ya que genera tiempo muerto en la producción por lo 
cual se comprará cilindros con el color establecido lo cual resultará más factible 
eliminando un tiempo de 40 minutos importante en producción. A continuación, 






























Minutos al mes por la operación 
de pintado
1242
Costo operativo al mes por la 
operación de pintado
S/9,602.98
Antes de la implementación
16156.50
Minutos producidos(U.P* T.E por 
galon)
Costo valor operativo x min (Costo 
total mensual/ Minutos 
producidos
S/7.73



























Así mismo se muestra los costos al mes por la compra de cilindros a nuestro 
proveedor (Ver anexo 27) que nos resulta S/. 5,400 al mes que resulta más 
económico que hacerlo por nuestra propia cuenta eliminando así el tiempo de la 






Costo mensual por compra de cilindros 
Impresión 
Este subproceso se elimina ya que genera tiempo muerto en la producción por parte 
de los operarios por lo cual se propone brindar las etiquetas al jefe de planta con 
los datos técnicos del barniz litográfico y no será necesario que un operario vaya a 
solicitar e imprimir las etiquetas y se lograra eliminar un tiempo de transporte y 
operación que son en total 11 minutos. 
Etiquetado 
Por último, se inicia la mejora para el sub proceso de etiquetado donde se prepara 
la etiqueta con los datos técnicos del barniz litográfico para finalmente llevar al 
almacén de productos terminados en donde posteriormente se propuso reubicar el 
área de productos terminados en donde antes era el área de cilindro para reproceso 
donde se ubicó las maquinas del depósito a 10 metros lejos del área de productos 







Despúes de la implementación
Costo  unidad de cilindro


























2.7.3.2. Implementación de Diagramas bimanuales propuestos 
Se implementó el uso de diagramas bimanuales en los procesos de: Pesado, Pre 
mezclado, Molienda y Filtrado 
Diagrama bimanual propuesto de pesado 
Con este diagrama bimanual de pesado se implementan dos balanzas industriales más de 
la que se tenía, que se usaba para poder pesar los insumos reduciendo el tiempo de la 
operación. 
DIAGRAMA Nº1 HOJA Nº1 DISPOSICIÓN DEL LUGAR DE TRABAJO 
 





 Operación: PESADO 
 Lugar: PLANTA 
 Operario: PEREZ 
Compuesto por: CABRERA CABANA 
JUNIOR  PESADO  
 
DESCRIPCIÓN MANO IZQUIERDA 
SÍMBOLOS  
DESCRIPCIÓN MANO DERECHA 
M. I. M. D. 
 
1. LLEVAR INSUMOS HACIA LA BALANZA 
INDUSTRIAL 
  1. LLEVAR INSUMOS HACIA LA 
BALANZA INDUSTRIAL 





2. PESAR RESINA, SOLVENTE, 
ADITIVO Y PIGMENTO 
 





Tiempo total :20 minutos 
 
MÉTODO 
ACTUAL PROPUESTO  
M.I. M.D. M.I. M.D.  
 4 4 1 1  
 2 2 2 2  
 0 0 0 0  
 0 0 0 0  





Diagrama bimanual propuesto de Pre mezclado 
Con este diagrama bimanual de pre mezclado se implementó una paila de 220 galones en 
lugar del cilindro de 55 Galones que se usaba para poder mezclar los insumos reduciendo 




DIAGRAMA Nº2 HOJA Nº2 DISPOSICIÓN DEL LUGAR DE TRABAJO 
 






 Operación: PRE MEZCLADO 
 Lugar: PLANTA 
 Operario: PEREZ 
 
 Compuesto por:  
 CABRERA CABANA JUNIOR 
 PRE MEZCLADO  
 
DESCRIPCIÓN MANO IZQUIERDA 
SÍMBOLOS  
 DESCRIPCIÓN MANO DERECHA 
M. I. M. D. 






2.MEZCLAR LOS INSUMOS EN UNA PAILA 
DE 220 GL 
  2.MEZCLAR DE INSUMOS EN 
CILINDRO DE 55 GL  
6.  DESACTIVAR ON/FF DEL AGITADOR     ESPERA 
RESUMEN 
 
Tiempo total :47 minutos 
 
MÉTODO 
ACTUAL PROPUESTO  
M.I. M.D. M.I. M.D.  
 6 4 3 1  
 1 1 0 0  
 0 2 0 2  
 0 0 0 0  
TOTAL 7 7 3 3  





Diagrama bimanual propuesto de Molienda 
Con este diagrama bimanual de molienda se implementó una bomba de trasvase eléctrico 
con un tubo para poder transportar la mezcla de premezclado hacia molienda. 
DIAGRAMA Nº3 HOJA Nº3 DISPOSICIÓN DEL LUGAR DE TRABAJO 
 





 Operación: MOLIENDA 
 Lugar: PLANTA 
 Operario: PEREZ 
 
 Compuesto por:  
 CABRERA CABANA JUNIOR 
 MOLIENDA  
 
DESCRIPCIÓN MANO IZQUIERDA 
SÍMBOLOS  
DESCRIPCIÓN MANO DERECHA 
M. I. M. D. 
 
ESPERA 
  1. REGULAR LA VALVULA 3 Y 4 
A LA NECESIDAD DE FLUJO 
PARA MOLER 







3. ACTIVAR EL ONF/OFF DE BOMBA DE 
TRASVASE ELECTRICO PARA EL FLUJO 
DE LA MEZCLA 
   
ESPERA 
 4. DEPOSITAR LA MOLIENDA EN UN 




5. DEPOSITAR LA MOLIENDA EN UN 




6. DEPOSITAR LA MOLIENDA EN UN 




7. DEPOSITAR LA MOLIENDA EN UN 




8. DESACTIVAR EL ONF/OFF DE BOMBA 
DE TRASVASE ELECTRICO PARA EL 
FLUJO DE LA MEZCLA 
   
ESPERA 
9.  DESACTIVAR ON-OF DE LA MAQUINA 
DE MOLIENDA 
  ESPERA 
10. LLEVAR CILINDROS A COMPLETADO 
EN MONTACARGA 







Tiempo total :84 minutos 
 
MÉTODO 
ACTUAL PROPUESTO  
M.I. M.D. M.I. M.D.  
 11 2       8       1 
 
 
 1 1        1        1  
 1 10       1 
0 
      8  
 0 0       0       0  








Diagrama bimanual propuesto de Filtrado 
Con este diagrama bimanual de filtrado se propone implemento una bomba de trasvase 
eléctrica en lugar de la bomba de trasvase manual que tenía que repetirse hasta 220 veces 
para poder filtrar el barniz reduciendo el tiempo de la operación. 
 
 
DIAGRAMA Nº4 HOJA Nº4 DISPOSICIÓN DEL LUGAR DE TRABAJO 
 
 Dibujo y pieza: ESTACIÓN DE TRABAJO 
 
 Operación: FILTRADO 
 Lugar: PLANTA 
 Operario: PEREZ 
 
 Compuesto por:  
 CABRERA CABANA JUNIOR 
 FILTRADO  
 
DESCRIPCIÓN MANO IZQUIERDA 
SÍMBOLOS  
DESCRIPCIÓN MANO DERECHA 
M. I. M. D. 
1. COLOCAR CILINDROS EN LA BALANZA   1. COLOCAR CILINDROS EN LA 
BALANZA  
 
 2. INSTALA TUBO DE TRASVASE 
   2. INSTALA TUBO DE TRASVASE 
 
 3. COLOCAR PRIMERA CAPA DE MALLAS 
  
 
 3. COLOCAR PRIMERA CAPA DE 
MALLAS 
 
 4.  COLOCAR SEGUNDA CAPA DE MALLAS 
  4.  COLOCAR SEGUNDA CAPA 
DE MALLAS 
 
 5. COLOCA UNA BOLSA RECUBRIDORA 
  
 
5. COLOCA UNA BOLSA 
RECUBRIDORA 
 6. ACTIVAR EL ONF/OFF DE BOMBA DE 
TRASVASE ELECTRICO 
   
ESPERA 
 7. AMASAR MALLAS  
 
  7. AMASAR MALLAS 




Tiempo total :76 minutos 
 
MÉTODO 
ACTUAL PROPUESTO  
M.I. M.D. M.I. M.D.  
 226 6        7       6  
  1 1         1        1  
  0 220        0       1  
        0 0          0       0  









Tabla Resumen de diagramas bimanuales  
2.7.3.3. Toma de tiempos (POST- TEST) 
Para la toma de tiempos se tomó un periodo de 30 días la cual abarco 21 días de 
septiembre y 9 días de octubre, considerando sólo los días laborables para calcular 
el número de muestras que se necesita para establecer el nuevo tiempo estándar 
del proceso de barniz litográfico en la empresa Resinas Sintéticas y Derivados S.A 
Tabla N°43 























Actividad Actual Propuesto economia Actual Propuesto economia
Pesado 6 3 3 6 3 3
Premezclado 7 3 4 7 3 4
Molienda 13 10 3 13 10 3
Filtrado 227 7 220 227 7 220
TOTAL 253 23 230 253 23 230
Mano derecha Mano izquierda
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30
1 Control y Pesado 2 16 17 16 18 17 17 18 17 18 18 18 17 16 17 16 17 17 17 18 17 17 16 16 17 18 17 17 16 17 17 17
2 Pre mezclado 1 40 41 41 40 41 41 40 41 41 41 42 41 41 41 42 41 41 41 40 41 41 42 41 41 40 41 41 40 41 41 41




1 21 20 20 20 21 20 20 19 22 20 20 22 20 20 19 21 20 21 21 20 20 21 21 20 20 20 20 21 20 21 20
5 Completado 1 41 42 42 42 42 42 42 42 42 42 42 43 42 43 42 42 43 42 42 41 42 43 42 41 42 42 41 42 42 41 42
6 Filtrado 1 75 76 76 76 77 76 76 76 75 76 76 77 75 76 76 76 75 76 76 75 76 76 76 76 76 77 75 76 77 77 76
7 Envasado 2 21 21 21 20 20 20 19 20 20 20 19 20 20 20 20 20 19 20 19 20 21 20 20 21 20 19 20 21 20 19 20
8 Etiquetado 1 19 20 20 21 20 20 20 21 20 19 20 20 20 21 20 20 19 21 20 20 21 20 20 21 20 19 19 21 20 20 20
316 322 320 321 321 320 318 321 322 320 322 324 319 322 319 321 318 322 321 318 323 322 320 320 320 319 316 321 321 319 320
Proceso PRODUCCIÓN DE BARNIZ LITOGRAFICO




RESINAS SINTÉTICAS Y DERIVADOS S.A Área PRODUCCIÓN 
TOMA DE TIEMPOS INICIAL - PROCESO DE BARNIZ LITOGRÁFICO RESINAS SINTÉTICAS Y DERIVADOS S.A - SEPTIEMBRE 2017 
N° Activ. Descripción N° Operarios
Tiempo observado (minutos) por día
Promedio

























En la Tabla N° 43, se aprecia la toma de tiempos del mes de septiembre-octubre 
del año 2017. Donde se identifica que el día 12 se encontró el mayor tiempo con un 
total de 324 min, asimismo en el día 1 y 24 se encuentra el menor tiempo con un 
total de 316 min. Estos tiempos del proceso actual son menores a los de la toma 
de tiempos anterior. 
A continuación, se muestra el cálculo del numero de la muestra aplicando la fórmula 
de Kanawaty 
Tabla N°44 
Cálculo del número de muestras 
A continuación, se muestra los datos tomados de la toma de tiempos del mes de 
septiembre, a partir del día primero 
Tabla N°45 
Cálculo del promedio del tiempo observado total de acuerdo al tamaño de la 
muestra en el mes de septiembre-octubre 
1 Control y Pesado 510 8684
2 Pre mezclado 1227 50193
3 Molienda 2520 211692
5 Control de calidad 611 12459
4 Completado 1259 52845
6 Filtrado 2279 173139
7 Envasado 600 12012









TAMAÑO DE LA 
MUESTRA
N° Activ. Descripción Σx  Σx²
Aprox
1 2 3
1 Control y Pesado 17 18 16
2 Pre mezclado 41
3 Molienda 84
4 Control de calidad 20 20
5 Completado 42
6 Filtrado 76
7 Envasado 20 20
8 Etiquetado 20 20
20
20






















































Por último, en la Tabla N° 46, el cálculo del tiempo estándar actual del proceso de 
barniz litográfico de la empresa Resinas Sintéticas y Derivados S.A da como 
resultado un tiempo total de 317.75 minutos lo cual equivale a 5 horas con 18 
minutos. Lo que se entiende como el tiempo requerido para la elaboración 220 
galones de barniz litográfico. 
Tabla N°46 
Cálculo del tiempo estándar del proceso de barniz litográfico (periodo 
septiembre-octubre) POST-TEST 
2.7.3.4. Calculo de la capacidad teórica (POST-TEST) 
Una vez establecido el cálculo del tiempo estándar, se continúa con el cálculo de 
las unidades programadas (galones programados) del proceso de la línea de barniz 
de la empresa Resinas Sintéticas y Derivados S.A. Para esto, primero se necesita 
calcular la capacidad teórica, sabiendo que la máquina que tiene menor capacidad 

































Capacidad Teórica                 
























1 Control y Pesado
2 Pre mezclado
3 Molienda








Calculo del tiempo estandar POST-TEST (minutos)
17 0.9 15.3 0.15 17.595
N° Activ. Descripción




42 0.9 37.8 0.15 43.47
41 0.8 32.8 0.15 37.72
84 0.9 75.6 0.15 86.94
20 0.9 18 0.14
Tiempo total para producir 220 Gl de barniz litográfico(minutos) 317.75
20 0.9 18 0.15 20.7
76 0.8 60.8 0.16 69.92





En la Tabla N° 47, se aprecia que teóricamente se pueden producir 368 Gl de barniz 
litográfico.  
Teniendo la capacidad teórica, se procede a calcular las unidades que 
verdaderamente se van a producir por día, usando la fórmula: 
 









 Cálculo de la capacidad programada diaria después 
De la Tabla N° 48, se obtiene que las unidades programadas por día que son 332 
Gl. que resulta del producto de la capacidad teórica por el factor de valoración de 
la producción que ha sido mejorado y optimizado a 90%. 
2.7.3.5. Implementación de aseguramiento de la calidad del producto 
2.7.3.5.1. Auditorias de control de calidad antes de iniciar con la producción 
de barniz 
Almacenamiento de la materia prima 
1. Revisar que no haya peligros en su área de trabajo, avisar para su solución 
2. Colocarse los equipos de protección personal 
3. Al llegar la materia prima a la puerta principal, el jefe de producción o el director 
de producción (si fuera el caso) inspeccionan la cantidad, buen estado de los 





















Capacidad Teórica Factor de Valoración Unidades Programadas





4. Se traslada la materia prima a la zona de almacenamiento con el montacargas 
y se le asignan un código interno para el llenado del kardex de materia prima 
5. Si hubiera envases rotos se separa, se llama al proveedor y se devuelve la 
materia prima, y se recepciona la reposición de productos previa nueva 
inspección 
6. Quincenalmente se inspecciona el inventario de materia prima y si hay envases 
defectuosos y se hace la limpieza de polvo en la zona del almacén de materia 
prima 
Orden de producción con sus datos técnicos del barniz (características y 
especificaciones) y el código Qr impreso en la parte de atrás conteniendo la 
fórmula del barniz para que no haiga errores en la producción 
Se implementó el uso del sistema de lectura QR (Quick Response Code), conocido 
también como código de respuesta rápida, pero de una manera innovadora siendo 
implementado como sistema de verificación, con la finalidad de: 
Evitar errores en nuestras ordenes de producción: 
La aplicación del QR, en nuestras órdenes de producción servirá como un filtro para 
evitar errores a la hora de confirmar el uso de los insumos y cantidades empleados 
en producción evitando de este modo perdidas por mala formulación, reprocesos y 
exceso de costos operativos, entre otros. Es decir, el uso de este nuevo sistema 
mejora el control de nuestras formulaciones y se permite obtener un mejor control.  
Modo de empleo: 
En la parte posterior de nuestra orden de producción se colocará el lector QR el 
cual llevará cifrado en su interior la formulación del código del producto a producirse 






















Demostración aprobada por la alta dirección 
Este Código QR, tendrá que ser escaneado y verificado por cada encargado de 
área, desde el jefe de planta hasta el supervisor, para constatar las correctas 
cantidades en la formulación, así mismo se colocó un control de pesaje de insumos 
para ser verificados por el ing. Químico a cargo de la producción, esto para evitar 
errores en la producción y de este modo alterar la formulación del producto.  
Traslado de materia prima 
1. Revisar que no haya peligros en su área de trabajo, avisar para su solución 





































3. Para el traslado de la materia prima se recibe la orden de producción y se retira 
la cantidad adecuada de materia prima o insumo. 
4. Si la materia prima es sólida (bolsas de 20 a 25 Kg.) o liquida (aditivos en 
envases de 5 galones) se trasladó usando carritos manuales 
5. En caso que fuera factible se traslada balanza al sitio de despacho, se pesa y 
se trasladó al cilindro o paila para el proceso de agitado o completado 
Auditoria en la Máquina Triclindrica o agitadora (premezclado) 
1. Revisar que no haya peligros en su área de trabajo, si observase uno o más 
peligros, debe avisar a su jefe inmediato superior para su solución. Si el riesgo 
es inminente no puede iniciar el trabajo mientras el peligro no esté controlado 
2. Colocarse los equipos de protección personal 
3. Limpieza de la maquina 
4. Prender y apagar la máquina para verificar si hay corriente o si está trabajando 
el interruptor 
5. Verificar si el refrigerante trabaja con eficiencia 
6. Ajuste de rodillos para lograr una buena fineza 
7. Ajuste de cuchillas para recojo de material 
8. Alimentación en el rodillo con la cantidad de material a afinar 
9. Limpieza de la maquina 
10. Cierre de la compuerta de refrigerante de agua 
11. Apaga la maquina 






Auditoria en la Máquina Micro esfera (molienda) 
1. Revisar que no haya peligros en su área de trabajo, avisar para su solución 
2. Colocarse los equipos de protección personal 
3. Prender y apagar para verificar si hay corriente en la maquina 
4. Verificar si está trabajando el refrigerante 
5. Verificación de las villas o micro elementos de vidrio 
6. Si no están limpios se hace limpieza o se cambian las villas 
7. Si están limpios se procede a trabajar y se enciende la maquina 
8. Se da tiempo de proceso de agitación según el producto a fabricar, 2 a 3 
pasadas hasta llegar a la fineza requerida 
9. Se lleva al agitador para el completado 
10. Apagar el equipo 
11. Cierre del refrigerante 
12. Limpieza de máquina y zona de trabajo 
Auditoria en la Máquina Agitadora (completado) 
1. Revisar que no haya peligros en su área de trabajo, avisar para su solución 
2. Colocarse los equipos de protección personal 
3. Traslado de materia e insumos a la zona de trabajo evitando riesgos 
disergonomicos 
4. Prender y apagar la máquina para verificar si hay corriente en la maquina 
5. Limpieza del disco y el eje del agitador 





7. Encender la maquina  
8. Inicio del proceso de agitación por el tiempo indicado de acuerdo a lo que se 
está fabricando 
9. Retiro de la tapa para retirar el producto del agitado 
10. Apagado del equipo 
11. Terminado el proceso de agitado se retira el material y se limpia ele eje y el 
disco 
12. Orden y limpieza de zona de trabajo 
Auditoria de la monta carga eléctrico (manual) 
1. Revisar que no haya peligros en el área de trabajo, avisar para su solución 
2. Colocarse los equipos de protección personal 
3. Verificar si está trabajando bien las uñas de levantamiento, si está bien se 
procede al trabajo normal 
4. Si no está bien se llama al mecánico para su mantenimiento 
5. En caso se descargue la batería, se conecta el cargador eléctrico 
2.7.3.5.2. Auditorias de control de calidad durante la producción de barniz  
Control de calidad del barniz 
Una vez terminado la operación de molienda se lleva una muestra al laboratorio 
donde se mide la viscosidad (For cup N° 4, equipo de control de temperatura y 
termómetro), la resistencia a la temperatura (pequeño horno industrial) y la fineza 
(grindometro). Si el barniz pasa estas 3 pruebas de control de calidad se procede 
a continuar con la operación de completado. 
2.7.3.5.3. Auditorias de control de calidad al finalizar la producción de barniz  
Se realizan pruebas del barniz sobre hojalatas ya que nuestro barniz está destinado 





realizadas por el Jefe de producción de RESINDESA. 
A. Prueba de la varilla 
La prueba de la varilla es una prueba de aplicación genérica, puede usarse para 
litografía, barnices, esmaltes industriales, plastisol, pinturas de bicicleta, etc. Esta 
prueba se realiza mayormente utilizando una varilla para lo cual, coloca la pintura 
sobre una tarjeta de color o sobre una plancha de hojalata para determinar el brillo, 
adherencia, flexibilidad, dureza del producto o porcentaje de gramaje de película 
seca (mg/ pulgada cuadrada, gr/m2) y sigue el siguiente instructivo: 
• Revisar que no haya peligros en su área de trabajo, avisar para su solución 
• Colocarse los equipos de protección personal 
• Limpieza del sustrato o plancha retirar polvo y grasas 
• Aplicación de la pintura o barniz con espátula 
• Pasar la varilla de 20 micras húmedo (película húmeda) una vez de arriba 
hacia abajo expandiendo la pintura 
• Llevar al horno a la temperatura y tiempo requerida para un buen secado o 
su curado total 
• Si reúne con las características del producto se da el visto bueno del lote 
• Si no se hace el reproceso adecuado 
B. Prueba directa 
En caso de duda por presencia de impurezas se hace la prueba directa en la misma 
línea litográfica, esto se hace para barnices o pinturas litográficas 
• Revisar que no haya peligros en su área de trabajo, avisar para su solución 
• Colocarse los equipos de protección personal 
• Aplicar directamente en la línea y hacer el troquelado utilizando un rodillo de 
aplicación sobre una plancha de medidas Standard 
• La plancha pasa por el proceso normal del horno de cadena continua 
• A la salida la plancha pasa el enfriamiento, se retira la plancha de la línea y 







Instructivo de envasado 
1. Revisar que no haya peligros en su área de trabajo, avisar para su solución 
2. Colocarse los equipos de protección personal 
3. Se elige la malla adecuada 
4. Se hace un filtrado del material en el envasado por un determinado tipo de malla 
para reducir la presencia de impurezas (150 a 200 mesh) 
5. Se pesa la cantidad adecuada utilizando la balanza 
Instructivo de traslado de cilindros 
1. Revisar que no haya peligros en su área de trabajo, avisar para su solución 
2. Colocarse los equipos de protección personal 
3. El traslado se hace manualmente por la persona que realiza el despacho 
4. Para el traslado se inclinan y se hace rodar en forma diagonal 
5. En caso haya espacio se rueda en forma horizontal 
6. Si esta apilado en 2, se utiliza el montacargas manual o montacargas a gas 
Instructivo almacenamiento de producto terminado 
1. Revisar que no haya peligros en su área de trabajo, avisar para su solución 
2. Colocarse los equipos de protección personal 
3. Utilizando un coche se traslada el producto terminado al lugar asignado de la 
zona de almacenamiento. Los productos se mantienen a temperatura ambiente 
porque no requieren cuidados especiales 
4. Quincenalmente se hace una supervisión del almacén y limpieza del polvo en la 






2.7.3.6. Implementación de un Control de Inventarios para abastecimiento 
Del mismo modo que se implementó el sistema de verificación QR en nuestras 
ordenes de producción, la aplicación del QR, en nuestro inventario servirá como 
control para evitar errores a la hora de realizar el conteo de inventarios por las 
ventas y compras de materias primas, esta implementación nos permitirá para 
manejar en tiempo real el control de nuestros inventarios y evitara el 
desabastecimiento de estos, siendo esto una de las causas raíz de  nuestra baja 
productividad, puesto que nos permite manejar los stock de materias primas, así 
como también nos permite reducir los costos operativos generados al realizar la 
toma de inventarios de nuestras materias primas, reducir tiempos muertos por 
desabastecimiento y obtener una mejor gestión sobre nuestros inventarios.  
Modo de empleo: 
En nuestro almacén de materias primas, se reemplazó las etiquetas anteriores, las 
cuales estaban forradas sobre hojalata resultando peligrosas para el manejo 
operario y cualquier visitante, por nuevas etiquetas siendo estas impresas en papel 
pegatina protegido con contact, para evitar el deterioro del mismo.  
En las nuevas etiquetas se encuentran el código del producto el cual tiene 
adjuntado un lector QR el cual llevara cifrado en su interior una plantilla subida a 
nuestro servidor la cual se actualizará cada vez que se retire insumos del almacen 
y serán subidas al sistema y podrá ser escaneada por cualquier encargado, para 









































































































































2.7.3.7. Implementación de un Mantenimiento preventivo 
Desarrollo del programa de mantenimiento para los objetos críticos de 
mantenimiento 
La implementación del Programa de mantenimiento requerirá de un Plan 
estratégico de implementación. El cual consistirá de los siguientes pasos: 
Paso 1 – Comunicar a la Jefatura de Operaciones la implementación del Plan 
asimismo los alcances de este trabajo los tiempos que se tomara, el impacto en las 
operaciones diarias y los resultados a esperarse a corto y mediano tiempo. 
Paso 2 - Establecer inicialmente la codificación de los equipos críticos siendo esta 
codificación útil para su ubicación, historial de gasto, historial de mantenimientos e 
identificación dentro del plan a construirse. 
Paso 3 -  Establecer un Plan de mantenimiento planeado para introducir la 
programación de tareas de inspección como primer paso, y sobre estas programar 
seguidamente las operaciones de mantenimiento en los equipos. 
Paso 4 - Realizar un control sobre la incidencia de las operaciones iniciales 
realizadas en los equipos sujetos al plan, en coordinación con producción.    
El Desarrollo del Programa de mantenimiento se realizará en los siguientes equipos 
que a continuación se nombrara y forman parte del Sistema de mantenimiento estos 
equipos inicialmente se les realiza una codificación de identificación  
Realización de la codificación de los equipos identificados como críticos. 
Se realiza la codificación de los objetos, utilizando las primeras letras de la 
denominación del equipo. 
Micro esfera(2)      ========   M 
Agitador(5)      ========   T 





Stoca                     ========             S 
Montacargas            ========           M 
Bombas de trasvase eléctrico ========B 
Seguidamente se le coloca el número de elemento desde 01 hacia adelante según 
el grupo al que pertenece. 
Por último, se coloca un indicador de a que parte de la planta pertenece el equipo, 
ejemplo: 
1 Micro esfera MI01RE 
Se le añade en este caso las letras RE las que indican que pertenece al sistema de 
RESINAS SINTETICAS Y DERIVADOS (RE) 
Objetos críticos sujetos a mantenimiento año 2017 
Nro. Total de Objetos:  14 Máquinas y equipos críticos a incluirse en el Plan de 
mantenimiento preventivo 
Tabla N° 49 
Maquinaria y equipos sujetos a mantenimiento año 2017 
 






6 Estoca Hidraulica PHAM2500
7 Mill-ennium RS (Microesfera II)
8 Mill-ennium RS (Microesfera I)
9 Balanza GSE Serie 350 - 600 Kg de envase. I
10 Balanza GSE Serie 351 - 600 Kg de envase. II
11 Balanza GSE Serie 352 - 600 Kg de envase. III
12 Montacargas CLARK I
13 Bomba de Trasvase Eléctrico 1








































Establecimiento del programa de mantenimiento planeado de equipos 
críticos de la empresa Resinas Sintéticas y Derivados SA. 
Como ya lo comentamos anteriormente, el mantenimiento planeado que se lleva a 
cabo por el departamento de mantenimiento debe de ser coordinado con las 
actividades y necesidades de producción del departamento de operaciones de 
manera que los dos departamentos puedan funcionar juntos como una rueda en 
avance. 
Este plan necesita de la rutina de inspección que se convierte en una parte de la 
rutina de los técnicos, la asistencia del departamento de mantenimiento será 
requerida más a menudo de lo que era antes de que fuera introducido el programa 
de mantenimiento. Por ejemplo, las operaciones se basarán en las inspecciones 
para señalar las debilidades y diseñar las contramedidas para las zonas con 
problemas en los equipos, la falla accidental o fallas emergentes irán disminuyendo 
gradualmente. La rutina de inspección va creando información de los equipos en 
trabajo y pueden ser esta información clasificada en el tiempo, información que no 
existía ya que no había reportes. 
Inicialmente se genera una inspección y seguidamente se genera una operación de 
mantenimiento preventivo. 
Tabla N° 50 


















Mes 11 Mes 12
Programación de inspecciones y rutinas de mantenimiento 2017-2018  








































Reportado esto como informe de inspección, y conociéndose que seguidamente 
está programado su mantenimiento se utiliza los resultados de la inspección para 
generar las compras de recambios y repuestos. 
Sostenimiento en el tiempo del plan de manteamiento preventivo  
1. Responsables del mantenimiento preventivo  
-El jefe de mantenimiento es el responsable directo de que se cumplan las 
instrucciones contenidas en este Plan. Los técnicos de mantenimiento mecánico 
como así el técnico e mantenimiento eléctrico son responsables de la información 
que presentan. 
2. Precauciones de seguridad a tomarse dentro de las operaciones de inspección 
y mantenimiento. 
-Verificar que el panel eléctrico de fuerza, debe estar cerrado, asegúrese de que 
este debe estar cerrado después de haber realizado la desconexión y colocar un 
aviso indicando el motivo.  
-Desconectar los cables que alimentan de energía a la planta y sus   equipos si ha 
de realizarse trabajos mecánicos o eléctricos en equipos.  
-Use ropa adecuadas no utilizar ropa suelta o abultada  
-La zona de inspección debe estar limpia, sin desorden, el piso de la zona debe 
estar de inspección debe estar limpio de aceite, para asegurar el equilibrio  
-Evitar trabajar sin gafas de protección   durante la limpieza de los equipos con aire 
a presión.   
-Coordinar las acciones a tomar para evitar   accidentes durante el proceso de 
mantenimiento preventivo de la planta y sus equipos, despejándose personal de 
producción que pueda manipular la maquina estando está en mantenimiento.  
-Siempre que se realice operaciones de mantenimiento en altura, con equipos de 
media tensión o en lugares con poca ventilación se deberá realizar con la 





que será la persona que además de ayudar al técnico será el soporte por accidente. 
El plan de mantenimiento preventivo y producción 
• Cada acción de mantenimiento se coordinará con el área de producción, su 
éxito depende del compromiso de producción y de tener tiempo programado 
para realizarlo dentro de las actividades. 
• Revisar que las presiones de trabajo de los equipos, se encuentren dentro 
de los rangos establecidos de funcionamiento no debe producción sobre 
exigir a los equipos por encima de sus condiciones de diseño. 
• Cada personal de operaciones de producción debe abocarse a la tarea que 
se le ha asignado, no debe aventurarse a realizar una tarea que debe realizar 
el responsable de mantenimiento. Esto puede ocasionar accidentes y malas 
reparaciones. 
• La información que provenga de los operadores, respecto a la planta y/o sus 
equipos, deberán ser registrados en los reportes de mantenimiento de 
plantas. Es el personal operario el que dará la voz de alarma de encontrarse 
una falla emergente y debe ser el mismo el que debe tener esta premisa en 
forma activa. 
• Se debe tener disciplina durante la ejecución de la secuencia del Plan de 
mantenimiento desde el inicio de la operación hasta su culminación. 
• Toda modificación y/o cambio de un accesorio o del equipo será registrada 
en la base de datos de la hoja de Excel y la misma será compartida con el 












 A continuación, se muestran la comparación de los tiempos antes y después 
medido en minutos en el diagrama bimanual y recorrido, los que se han obtenido a 
partir de las mediciones de las horas hombres utilizados antes y después de la 
propuesta.   
Tabla N°51 
 






















Subproceso Actividad Antes Despúes Reducción
Traslado de almacen insumos a producción 10 6 4
Traslado  a premezclado 7 4 3
Premezclado Traslado de a molienda 10 0 10
Molienda Traslado a completado 25 10 15
Impresión Traslado a etiquetado 3 0 3
Etiquetado Traslado al almacen de productos terminados 20 10 10
75 30 45
Pesado Pesado de insumos 6 3 3
Premezclado Premezclado de insumos 7 3 4
Molienda
Molienda de la mezcla del producto proveniente de 
pre mezclado
13 10 3





















A continuación, en la tabla N°52, se muestra la base de datos de registro de la 
eficiencia (Hh empleadas/ Hh programadas) y eficacia (Galones 
producidos/Galones programados) para hallar el índice de productividad (eficiencia 
* eficacia) en un periodo de 21 días el cual nos resulta en un 88% lo cual nos indica 
que la producción ha mejorado notoriamente a comparación de antes de la 
implementación.  
Tabla N°52 































Día Eficacia Cant Gal prod(gal.) Cant Gal prog(gal.) Capacidad teorica Factor de produccion(%) Eficiencia N°Hh Emp N°Hh Prog Productividad
1/09/2017 91% 302 332 368 0.90 92% 440 480 83%
4/09/2017 98% 327 332 368 0.90 100% 480 480 98%
5/09/2017 94% 312 332 368 0.90 94% 450 480 88%
6/09/2017 88% 292 332 368 0.90 88% 420 480 77%
7/09/2017 97% 321 332 368 0.90 100% 480 480 97%
8/09/2017 97% 323 332 368 0.90 92% 440 480 89%
11/09/2017 100% 332 332 368 0.90 100% 480 480 100%
12/09/2017 94% 312 332 368 0.90 92% 440 480 86%
13/09/2017 99% 330 332 368 0.90 100% 480 480 99%
14/09/2017 99% 330 332 368 0.90 100% 480 480 99%
15/09/2017 94% 312 332 368 0.90 96% 460 480 90%
18/09/2017 85% 282 332 368 0.90 85% 410 480 73%
19/09/2017 89% 297 332 368 0.90 88% 420 480 78%
20/09/2017 100% 331 332 368 0.90 100% 480 480 100%
21/09/2017 99% 329 332 368 0.90 100% 480 480 99%
22/09/2017 88% 292 332 368 0.90 88% 420 480 77%
25/09/2017 99% 328 332 368 0.90 100% 480 480 99%
26/09/2017 88% 292 332 368 0.90 88% 420 480 77%
27/09/2017 85% 282 332 368 0.90 83% 400 480 71%
28/09/2017 100% 332 332 368 0.90 100% 480 480 100%
29/09/2017 85% 282 332 368 0.90 85% 410 480 73%
94% 94% Productividad 88%
Elaborado por : Junior Cabrera Cabana Proceso de barniz litografico
ESTIMACIÓN DE LA PRODUCTIVIDAD DEL PROCESO DE BARNIZ LITOGRAFICO -RESINAS SINTÉTICAS Y DERIVADOS S.A - SEPTIEMBR 2017
Empresa: Resinas Sintéticas y Derivados S.A PRE-TEST POST-TEST
Indicador Descripción Instrumento Fórmula
Eficiencia
Generada de acuerdo a los tiempos útiles y 
los tiempos totales
Observación
Cronómetro/Ficha de registro Eficiencia=  (Tiempo util)/(Tiempo Total)  
Productividad
Productividad inicial sin implementar 
mejoras
Observación
Cronómetro/Ficha de registro Productividad=  Eficiencia x Eficacia
Eficacia
Generada de acuerdo a las cantitdades 
producidas  y las estimadas
Observación
Cronómetro/Ficha de registro






En la tabla N°53, se muestra la base de datos de registro de la eficiencia (Hh 
empleadas/ Hh programadas) y eficacia (Galones producidos/Galones 
programados) para hallar el índice de productividad (eficiencia * eficacia) en un 
periodo de 21 días el cual nos resulta en un 89% lo cual nos indica que la 
producción ha mejorado notoriamente a comparación de antes de la 
implementación.  
Tabla N°53 































Día Eficacia Cant Gal prod(gal.) Cant Gal prog(gal.) Capacidad teorica Factor de produccion(%) Eficiencia N°Hh Emp N°Hh Prog Productividad
3/07/2017 94% 312 332 368 0.90 92% 440 480 86%
4/07/2017 99% 330 332 368 0.90 100% 480 480 99%
5/07/2017 99% 330 332 368 0.90 100% 480 480 99%
6/07/2017 94% 312 332 368 0.90 96% 460 480 90%
7/07/2017 85% 282 332 368 0.90 85% 410 480 73%
10/07/2017 89% 297 332 368 0.90 88% 420 480 78%
11/07/2017 100% 331 332 368 0.90 100% 480 480 100%
12/07/2017 99% 329 332 368 0.90 98% 470 480 97%
13/07/2017 88% 292 332 368 0.90 83% 400 480 73%
14/07/2017 94% 312 332 368 0.90 92% 440 480 86%
17/07/2017 99% 330 332 368 0.90 100% 480 480 99%
18/07/2017 99% 330 332 368 0.90 100% 480 480 99%
19/07/2017 94% 312 332 368 0.90 92% 440 480 86%
20/07/2017 94% 312 332 368 0.90 100% 480 480 94%
21/07/2017 99% 330 332 368 0.90 100% 480 480 99%
24/07/2017 99% 330 332 368 0.90 96% 460 480 95%
25/07/2017 94% 312 332 368 0.90 85% 410 480 80%
26/07/2017 85% 282 332 368 0.90 88% 420 480 74%
27/07/2017 89% 297 332 368 0.90 100% 480 480 89%
28/07/2017 100% 331 332 368 0.90 98% 470 480 98%
31/07/2017 99% 329 332 368 0.90 83% 400 480 83%
95% 94% Productividad 89%
Elaborado por : Junior Cabrera Cabana Proceso de barniz litografico
ESTIMACIÓN DE LA PRODUCTIVIDAD DEL PROCESO DE BARNIZ LITOGRAFICO -RESINAS SINTÉTICAS Y DERIVADOS S.A - OCTUBRE 2017
Empresa: Resinas Sintéticas y Derivados S.A PRE-TEST POST-TEST
Indicador Descripción Instrumento Fórmula
Eficiencia
Generada de acuerdo a los tiempos útiles y 
los tiempos totales
Observación
Cronómetro/Ficha de registro Eficiencia=  (Tiempo util)/(Tiempo Total)  
Productividad
Productividad inicial sin implementar 
mejoras
Observación
Cronómetro/Ficha de registro Productividad=  Eficiencia x Eficacia
Eficacia
Generada de acuerdo a las cantitdades 
producidas  y las estimadas
Observación
Cronómetro/Ficha de registro






Evaluación después de la implementación de un Aseguramiento de Calidad. 
En la figura N°36, se presenta los datos después de la implementación del sistema 
Qr y un mejor sistema de control de calidad, donde se obtuvo resultados positivos, 
ya que, comparando con los meses anteriores, los 2 últimos meses septiembre y 
octubre se cuenta con menor porcentaje de defectos en la producción con un 2% y 
1.63% respectivamente.   
 









Porcentaje de Defectos de Producción 
Así mismo tenemos la evaluación de Horas de maquina parada por reproceso por 
productos defectuosos donde de la misma forma se obtuvo resultados positivos con 
respecto a los meses anteriores los dos últimos meses agosto, septiembre y 
octubre se cuenta con menor porcentaje de defectos en la producción con un 
9%,4% y 2% respectivamente.   






















































Evaluación después de la implementación de un control de inventarios para 
abastecimiento. 
En la figura N°38, se presenta los datos después de la implementación del sistema 
Qr para el mejor abastecimiento de materia prima para reducir las horas de máquina 
por abastecimiento de materia prima, donde se obtuvo resultados positivos, ya que, 
comparando con los meses anteriores, los dos últimos meses de septiembre y 
octubre se cuenta con menor porcentaje horas paradas de maquina por demora en 
abastecimiento en la producción con un 1.01% y 0.42%.   







Porcentaje de Horas de Maquina parada por demora en abastecimiento  
Evaluación después de la implementación de un plan de mantenimiento  
En la figura N°39, se presenta los datos después de la implementación de un plan 
de mantenimiento Preventivo, donde se obtuvo resultados positivos, ya que, 
comparando con los meses anteriores, los dos últimos de septiembre y octubre se 
cuenta con menor porcentaje de horas paradas de maquinaria por mantenimiento 
en la producción con un 3% y 3.1%.   





















































Así mismo se muestra el registro de los costos después de la implementación de 
estudio del trabajo donde se puede observar que en los meses de septiembre y 
octubre se ve una tendencia positiva con respecto a la reducción de costos por 
mantenimiento de máquinas y equipos 











Costos de mantenimiento a maquinaria 
 
A continuación, mostraremos el porcentaje de horas de máquinas paradas en 
general por todos los meses donde se puede observar que los 2 últimos meses de 
septiembre y octubre se cuenta con menor porcentaje de horas de máquinas 
paradas con un 6% ambos meses  
























































Evaluación de exceso de sobre tiempos después de la implementación de 
estudio del trabajo  
Así mismo también presentamos el análisis estadístico de la causa de exceso de 
sobretiempos para analizar el comportamiento después de la implementación de 
estudio del trabajo. 
Ahora en la figura N° 42 se muestra el grafico de barras donde se observa 
claramente el porcentaje de horas extras después de la implementación de estudio 
del trabajo donde se puede observar que en los meses de septiembre y octubre se 
registró un comportamiento positivo con un porcentaje del 6% para ambos meses 
en la producción del barniz litográfico 
Figura N°42 
 

































Análisis de variable dependiente después  
A continuación, se muestran los datos de la variable dependiente que es 
productividad la cual ha sido obtenida a partir de los indicadores de eficiencia y 
eficacia, los que se han obtenido a partir de las horas hombres, en la que se 
muestra los tiempos para la producción de 30 lotes de barniz litográfico. 
Tabla N°54 
Eficiencia, Eficacia y Productividad Después 
En la tabla N°54 se muestran los indicadores de eficiencia y eficacia después de la 
propuesta, la eficiencia promedio alcanzada es de 94% y la eficacia alcanzada 





































1 302 332 440 480 92% 91% 83%
2 327 332 480 480 100% 98% 98%
3 312 332 450 480 94% 94% 88%
4 292 332 420 480 88% 88% 77%
5 321 332 480 480 100% 97% 97%
6 323 332 440 480 92% 97% 89%
7 332 332 480 480 100% 100% 100%
8 312 332 440 480 92% 94% 86%
9 330 332 480 480 100% 99% 99%
10 330 332 480 480 100% 99% 99%
11 312 332 460 480 96% 94% 90%
12 282 332 410 480 85% 85% 73%
13 297 332 420 480 88% 89% 78%
14 331 332 480 480 100% 100% 100%
15 329 332 480 480 100% 99% 99%
16 292 332 420 480 88% 88% 77%
17 328 332 480 480 100% 99% 99%
18 292 332 420 480 88% 88% 77%
19 282 332 400 480 83% 85% 71%
20 332 332 480 480 100% 100% 100%
21 282 332 410 480 85% 85% 73%
22 312 332 440 480 92% 94% 86%
23 330 332 480 480 100% 99% 99%
24 330 332 480 480 100% 99% 99%
25 312 332 460 480 96% 94% 90%
26 282 332 410 480 85% 85% 73%
27 297 332 420 480 88% 89% 78%
28 331 332 480 480 100% 100% 100%
29 329 332 470 480 98% 99% 97%







2.7.5. Análisis económico y financiero 
Para el análisis financiero se sustenta el crecimiento de la productividad debido al 
impacto generado después de la implementación del estudio del trabajo en el área 
de producción de la empresa Resinas Sintéticas y Derivados S.A., para ello 
usaremos el análisis del beneficio – Costo, el cual es el resultado se dividir los 
ingresos lo cuales son el valor actualizado de los beneficios de proyecto entre 
costos que son los egresos o el valor actualizado. 
Los beneficios actualizados son todos los ingresos generados por nuestro proyecto 
en este caso nuestro beneficio obtenido en 30 días después de la mejora en la 
productividad debido a la aplicación del estudio del trabajo. 
La presente investigación se tiene como dato que antes de la aplicación del estudio 
del trabajo la cantidad de producción lograda era de 220 galones diarios, así mismo 
se tiene como dato que el índice de productividad antes era de 64%y después del 
proceso de implementación la cantidad de producción obtenida es de 332 galones 
diarios, así mismos el índice de productividad después es de 89% 
Para medir el crecimiento de la productividad antes y después se procede a realizar 
una diferencia de índices de productividad. 




=  39% 
Como resultado de la diferencia de índices de productividad, tenemos como 
respuesta la mejora de la productividad en un 39%, respecto al antes de la 
implementación de estudio de trabajo. 
El presente dato nos lleva a un siguiente análisis para poder hallar el margen de 
beneficio obtenido actualmente, puesto que la producción del antes era de 220 
galones diarios, con una productividad de 64% y la producción después es de 332 
galones diarios, con una productividad de 89%, según los datos obtenidos antes de 
la implementación observamos que nuestra producción es de 220 galones por día 





CT(u) de 18.93 soles.  
Después de la implementación, observamos que nuestra producción de 332 
galones por día con el precio de venta unitario PV(u) de 33 soles y costo unitario 
de producción de CT(u) de 12.16 soles.  
Análisis de costo de producción (Anexo 24)  
A continuación, se muestra la tabla 49, con los siguientes datos: 
Tabla N° 55 
Datos económicos diario antes y después de la implementación 
En la tabla N°55, se puede observar que antes de la aplicación de la 
implementación nuestra utilidad era de 3095.40 soles por una venta de 220 
galones, diarios debido al estudio del trabajo se logró reducir los costos de 
producción obteniendo ahora una utilidad de 6918.88 soles por la venta de 332 
galones, es decir se incrementó la utilidad en 3823,48 soles diarios. 
Se muestra a continuación en la tabla N° 56 la producción en 30 días   
Tabla N° 56 
 
Datos económicos antes mensual y después de la implementación 
En la tabla N°56 se puede apreciar que la utilidad obtenida en un registro de tiempos 









































C.U.P P.V.U. Cantidad C.T.P P.V. Utilidad
Antes S/18.93 S/33.00 220 S/4,164.60 S/7,260.00 S/3,095.40
Despuès S/12.16 S/33.00 332 S/4,037.12 S/10,956.00 S/6,918.88
PRODUCCIÒN DIARIA
C.U.P P.V.U. Cantidad C.T.P P.V. Utilidad
Antes S/18.93 S/33.00 6600 S/124,938.00 S/217,800.00 S/92,862.00
Despuès S/12.16 S/33.00 9960 S/121,113.60 S/328,680.00 S/207,566.40





implementación de S/. 114,704.40 comparando la producción de 220 galones en 
30 días antes.  
Por otro lado, se muestra en la tabla N°56 el incremento de la capacidad de 
producción de 220 galones antes de la implementación a 332 galones después de 
la implementación del estudio del trabajo, es decir se aumentó la producción en 112 
galones diarios. 
En la tabla N°56, se puede observar como incremento la utilidad contrastando 
registros de 30 días antes y después de la implementación. Obteniendo después 
de la implementación una producción de 9960 galones en 30 días debido a la 
mejora del proceso productivo previa optimización en las horas de producción 
obteniendo finalmente 3 horas extras para producir más galones de barniz, es decir 
debido al estudio de trabajo se logró producir más en menor tiempo y dentro de la 
jornada laboral de 8 horas diarias. 
En la tabla N° 57, se puede observar que la utilidad después de la implementación 
es de 207566.40 soles, generando un beneficio después de la implementación de 
60858 soles con respecto al periodo de 30 días antes de la implementación 
 




Costo y Beneficio 
Sabiendo cual es nuestro beneficio después de la implementación, Sabemos que 
los costos actualizados son las salidas que el proyecto ha generado, en el caso de 
la presente investigación el presupuesto de la implementación del estudio del 
trabajo en nuestro proyecto es de S/. 25,601 soles. (ver tabla N°37 ) 






























al cálculo en donde se divide los beneficios actualizados entre los costos 
actualizados.  
Regla de decisión: 
Si B/C ≥ 1, se considera aceptable la inversión de este proyecto  
Si B/C = 1, se considera que la inversión de este proyecto se recuperó y es 
viable la inversión 
Si B/C < 1, se considera no rentable, puesto que la inversión del proyecto no 
se pudo recuperar   









Se obtiene una relación beneficio costo de 4.48, según las reglas de decisión si el 
índice es mayor que 1, quiere decir que nuestra inversión al aplicar el estudio del 
trabajo se considera aceptable puesto que se recupera totalmente la inversión y 































3.1. Análisis Descriptivo 
3.1.1. Variable Independiente: Estudio del trabajo  
3.1.1.1. Variable Independiente – dimensión 1: Estudio de Métodos 
En el análisis descriptivo en el caso de nuestra dimensión de estudio de métodos, 
se muestra la contrastación de los índices de nuestro índice de actividades que 
agregan valor obtenidos en nuestro formato de diagrama de análisis del proceso 
previa a la implementación, la cual hace referencia a la situación de la empresa 
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3.1.1.2. Variable Independiente – dimensión 2: Medición del trabajo 
En el análisis descriptivo en el caso de nuestra dimensión de medición del trabajo, 
se muestra la contrastación de la medición de los tiempos de operación para 
calcular el tiempo estándar del proceso con los valores obtenidos en nuestro 
formato de registro de estudio de tiempos previa a la implementación, la cual hace 
referencia a la situación de la empresa antes y después de la implementación de 
estudio del trabajo. 
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3.1.2. Variable Dependiente: Productividad 
En el análisis descriptivo en el caso de nuestra dimensión de productividad, se 
muestra la contrastación de los índices de nuestra recolección de datos previa a la 
implementación de estudio de trabajo, con la última recolección de datos realizada 
en un periodo de 30 días después de implementada la metodología de estudio del 
trabajo, para tener un índice de crecimiento de nuestra variable dependiente debido 
al impacto generado. 
En la tabla N°60, en el formato de recolección de datos del índice de productividad, 


















































1 80% 84% 67%
2 94% 91% 85%
3 63% 62% 39%
4 91% 89% 81%
5 90% 87% 79%
6 75% 64% 48%
7 70% 69% 48%
8 75% 76% 57%
9 75% 78% 59%
10 88% 89% 78%
11 88% 89% 78%
12 75% 82% 61%
13 63% 64% 40%
14 88% 91% 80%
15 80% 84% 67%
16 75% 75% 56%
17 75% 76% 57%
18 100% 100% 100%
19 75% 75% 56%
20 63% 62% 39%
21 80% 80% 64%
22 81% 85% 69%
23 75% 78% 59%
24 88% 87% 76%
25 63% 62% 39%
26 80% 84% 67%
27 63% 55% 34%
28 63% 55% 34%
29 100% 95% 95%






En la tabla N°60 se muestra el registro de datos del índice de productividad con un 
promedio de 64%, el cual corresponde a un registro realizado en un periodo de 30 























Índice de productividad después de la implementación de estudio del trabajo 
En la tabla N°61 se muestra el registro de datos del índice de productividad con un 
promedio de 88%, el cual corresponde a un registro realizado en un periodo de 30 






























1 92% 91% 83%
2 100% 98% 98%
3 94% 94% 88%
4 88% 88% 77%
5 100% 97% 97%
6 92% 97% 89%
7 100% 100% 100%
8 92% 94% 86%
9 100% 99% 99%
10 100% 99% 99%
11 96% 94% 90%
12 85% 85% 73%
13 88% 89% 78%
14 100% 100% 100%
15 100% 99% 99%
16 88% 88% 77%
17 100% 99% 99%
18 88% 88% 77%
19 83% 85% 71%
20 100% 100% 100%
21 85% 85% 73%
22 92% 94% 86%
23 100% 99% 99%
24 100% 99% 99%
25 96% 94% 90%
26 85% 85% 73%
27 88% 89% 78%
28 100% 100% 100%
29 98% 99% 97%






En la figura N°45, se nuestra la comparativa de los datos obtenidos en un periodo 
antes de la implementación de estudio del trabajo, así como en un periodo después 
de la implementación de la misma, utilizando como herramienta al histograma el 
cual nos permite contrastar el crecimiento obtenido de nuestro índice de 





Histograma del índice de productividad, en donde se compara los 
periodos antes y después de la implementación de estudio del trabajo 
Se muestran los indicadores de productividad antes y después de la propuesta, la 
productividad promedio antes es de 64%, con la aplicación se muestra la mejora de 
la productividad la cual se incrementa a 89%, logrando una diferencia de 17% en 
incremento. Así mismo con respecto a la productividad de antes se mejora en un 
39%. 






























3.1.2.1. Variable Dependiente – dimensión 1: Eficiencia 
En el análisis descriptivo en el caso de nuestro indicador de eficiencia, se muestra 
la contrastación de los índices de nuestra recolección de datos previa a la 
implementación de estudio de trabajo, con la última recolección de datos realizada 
en un periodo después de implementado estudio del trabajo, para tener un índice 
de crecimiento de nuestra variable dependiente debido al impacto generado en 
nuestra eficiencia la cual es una dimensión de nuestra variable dependiente. 
Por otro lado, las horas hombres reales en su mayoría no alcanzan cubrir las horas 
hombre estimado, esto se observó durante la recolección de los datos en un periodo 
de 30 días, puesto que en gran parte de los días de producción se observó que 
existen tiempos muertos programados debido a la parada de máquinas por falta de 











































1 384 480 80%
2 450 480 94%
3 300 480 63%
4 438 480 91%
5 432 480 90%
6 360 480 75%
7 336 480 70%
8 360 480 75%
9 360 480 75%
10 420 480 88%
11 420 480 88%
12 360 480 75%
13 300 480 63%
14 420 480 88%
15 384 480 80%
16 360 480 75%
17 360 480 75%
18 480 480 100%
19 360 480 75%
20 300 480 63%
21 384 480 80%
22 390 480 81%
23 360 480 75%
24 420 480 88%
25 300 480 63%
26 384 480 80%
27 300 480 63%
28 300 480 63%
29 480 480 100%






En la tabla N°62, se muestra el registro de datos del indicador de eficiencia con una 
media de 79%, el cual corresponde a un registro realizado en un periodo de 30 días 


















    Índice de eficiencia después de la implementación de estudio del trabajo 































1 440 480 92%
2 480 480 100%
3 450 480 94%
4 420 480 88%
5 480 480 100%
6 440 480 92%
7 480 480 100%
8 440 480 92%
9 480 480 100%
10 480 480 100%
11 460 480 96%
12 410 480 85%
13 420 480 88%
14 480 480 100%
15 480 480 100%
16 420 480 88%
17 480 480 100%
18 420 480 88%
19 400 480 83%
20 480 480 100%
21 410 480 85%
22 440 480 92%
23 480 480 100%
24 480 480 100%
25 460 480 96%
26 410 480 85%
27 420 480 88%
28 480 480 100%
29 470 480 98%






media de 94%, el cual corresponde a un registro realizado en un periodo de 30 días 
después de la implementación de estudio del trabajo. 
En la figura N°46, se nuestra la comparativa de los datos obtenidos en un periodo 
antes de la implementación de estudio del trabajo, así como en un periodo después 
de la implementación de la misma, utilizando como herramienta al histograma el 
cual nos permite contrastar el crecimiento obtenido de nuestro indicador de 
eficiencia de un periodo antes y después de la aplicación de estudio del trabajo. 
Figura N°46 
 
Histograma del indicador de eficiencia, en donde se compara los 
periodos antes y después de la implementación de estudio del trabajo 
3.1.2.2. Variable Dependiente – dimensión 2: Eficacia 
En el análisis descriptivo en el caso de nuestro indicador de eficacia, se muestra la 
contrastación de los índices de nuestra recolección de datos previa a la 
implementación de estudio del trabajo, con la última recolección de datos realizada 
en un periodo después de implementado el estudio del trabajo, para tener un índice 
de crecimiento de nuestra variable dependiente debido al impacto generado en 
nuestra eficacia la cual es una dimensión de nuestra variable dependiente. 
En la tabla N°64, en el formato de recolección de datos del indicador de eficacia, 


















































Índice de eficacia antes de la implementación de estudio del trabajo 
En la tabla N°64 se muestra el registro de datos del indicador de eficacia con una 
media de 79%, el cual corresponde a un registro realizado en un periodo de 30 días 



























1 184 220 84%
2 200 220 91%
3 136 220 62%
4 196 220 89%
5 192 220 87%
6 140 220 64%
7 152 220 69%
8 168 220 76%
9 172 220 78%
10 182 220 83%
11 200 220 91%
12 200 220 91%
13 140 220 64%
14 200 220 91%
15 184 220 84%
16 164 220 75%
17 168 220 76%
18 220 220 100%
19 164 220 75%
20 136 220 62%
21 176 220 80%
22 188 220 85%
23 172 220 78%
24 192 220 87%
25 136 220 62%
26 184 220 84%
27 120 220 55%
28 120 220 55%
29 208 220 95%






















Índice de eficacia después de la implementación de estudio del trabajo 
 
En la tabla N°65 se muestra el registro de datos del indicador de eficacia con una 
media de 94%, el cual corresponde a un registro realizado en un periodo de 30 días 






























1 302 332 91%
2 327 332 98%
3 312 332 94%
4 292 332 88%
5 321 332 97%
6 323 332 97%
7 332 332 100%
8 312 332 94%
9 330 332 99%
10 330 332 99%
11 312 332 94%
12 282 332 85%
13 297 332 89%
14 331 332 100%
15 329 332 99%
16 292 332 88%
17 328 332 99%
18 292 332 88%
19 282 332 85%
20 332 332 100%
21 282 332 85%
22 312 332 94%
23 330 332 99%
24 330 332 99%
25 312 332 94%
26 282 332 85%
27 297 332 89%
28 331 332 100%
29 329 332 99%






En la figura N°47, se nuestra la comparativa de los datos obtenidos en un periodo 
antes de la implementación de estudio del trabajo, así como en un periodo después 
de la implementación de la misma, utilizando como herramienta al histograma el 
cual nos permite contrastar el crecimiento obtenido de nuestro indicador de eficacia 















Histograma del indicador de eficacia, en donde se compara los periodos 
 antes y después de la implementación de estudio del trabajo 
3.2. Análisis Inferencial 
3.2.1. Análisis de la hipótesis general 
Ha: La aplicación de Estudio del trabajo mejora la productividad en el área de 
producción de barniz en la empresa Resinas Sinteticas y Derivados S.A 
Con la finalidad de posteriormente contrastar la hipótesis general, es necesario en 
primer lugar determinar si los datos que corresponden a la base de datos de la 
productividad obtenidas en el antes como en los datos de la productividad obtenidos 
después de la implementación, tienen un comportamiento no paramétrico, sabiendo       


























realizar el análisis de normalidad por medio del estadígrafo de Shapiro-Wilk. 
Regla de decisión:  
Si ρvalor ≤ 0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento no 
paramétrico 








Análisis de normalidad de productividad antes y después con 
Shapiro-Wilk 
En la tabla N°66, se puede observar que la significancia de la productividad del 
antes es mayor a 0.05 y de la productividad después es menor a 0.05, siendo la 
productividad antes de 0.340 y la productividad del después de 0.001, por 
consiguiente y de acuerdo a la regla de decisión, queda demostrado que nuestras 
variables tienen comportamientos No paramétricos. Puesto que lo que se necesita 
saber es si la productividad ha mejorado, se procederá a realizar el análisis con el 
estadígrafo de Wilcoxon. 
Contrastación de la hipótesis general 
Ho: La aplicación de Estudio del trabajo no mejora la productividad en el área 
de producción de barniz en la empresa Resinas Sintéticas y Derivados S.A.  
Ha: La aplicación de las Estudio del trabajo mejora la productividad en el área 
























*. Este es un límite inferior de la significación verdadera.





Regla de decisión: 
Ho:   µPa ≥ µPd 
Ha:   µPa < µPd 
Tabla N°67 
 
Comparación de medias de productividad antes y después con Wilcoxon 
En la tabla N°67 , se observa que la media de la productividad antes de la 
implementación es de 0.6360 siendo este menor que la media de la productividad 
después de la implementación de 0.8827, por consiguiente, no se cumple Ho: µPa 
≥ µPd, en tal razón se rechaza la hipótesis nula que nos menciona que la aplicación 
de estudio del trabajo no mejora la productividad en el área de producción de barniz 
en la empresa  Resinas Sintéticas y Derivados S.A, y se acepta la hipótesis de 
investigación o alterna, por la cual se demuestra que la aplicación de Estudio del 
trabajo mejora la productividad en el área de producción de barniz en la empresa  
Resinas Sintéticas y Derivados S.A.  
Con la finalidad de comprobar que el análisis es el correcto, realizamos el análisis 
mediante el pvalor o significancia de los resultados obtenidos de la aplicación de la 
prueba de Wilcoxon realizado para la productividad antes y después. 
Regla de decisión: 
Si ρvalor ≤ 0.05, se rechaza la hipótesis nula  























30 .6360 .18684 .34 1.00
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Estadísticos de contraste – Wilcoxon 
En la tabla N°68, se puede observar que la significancia de la prueba de Wilcoxon, 
realizada a la eficiencia antes y eficiencia después es de 0.000, por consiguiente y 
de acuerdo a la regla de decisión se rechaza la hipótesis nula que señala que la 
aplicación de estudio del trabajo no mejora la productividad en el área de 
producción de barniz en la empresa  Resinas Sintéticas y Derivados S.A y se acepta 
la hipótesis alterna que nos señala que la aplicación de estudio del trabajo mejora 
la productividad en el área de producción de barniz en la empresa  Resinas 
Sintéticas y Derivados S.A . 
3.2.1.1.  Análisis de la primera hipótesis especifica 
Ha: La aplicación de Estudio del trabajo mejora la eficiencia en el área de 
producción de barniz en la empresa Resinas Sinteticas y Derivados S.A 
Con la finalidad de posteriormente contrastar la hipótesis específica, es necesario 
en primer lugar determinar si los datos que corresponden a la base de datos de la 
eficiencia obtenidas en el antes como los datos de la eficiencia obtenidos en el 
después de la implementación, tienen un comportamiento No paramétrico, 
sabiendo que los datos de ambas bases de datos son en cantidad de 30, se 
procederá a realizar el análisis de normalidad por medio del estadígrafo de Shapiro-
Wilk. 
Regla de decisión:  
Si ρvalor ≤ 0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento no paramétrico 


























a. Prueba de los rangos con signo de 













Análisis de normalidad de eficiencia antes y después con Shapiro-Wilk. 
En la tabla N°69, se puede observar que la significancia de la eficiencia del antes 
menor de 0.05, siendo la eficiencia antes de 0.033 y de comportamiento no 
paramétrico y se puede observar que la eficiencia del después es menor que 0.05, 
siendo la eficiencia después de 0.000 de comportamiento no paramétrico, por 
consiguiente y de acuerdo a la regla de decisión, queda demostrado que nuestras 
variables tienen comportamientos no paramétricos. Puesto que lo que se necesita 
saber es si la eficiencia ha mejorado, se procederá a realizar el análisis con el 
estadígrafo de Wilcoxon. 
Contrastación de la primera hipótesis especifica 
Ho: La aplicación de Estudio del trabajo no mejora la eficiencia en el área de 
producción de barniz en la empresa Resinas Sintéticas y Derivados S.A.  
Ha La aplicación de Estudio del trabajo mejora la eficiencia en el área de 
producción de barniz en la empresa Resinas Sintéticas y Derivados S.A.  
Regla de decisión: 
Ho:   µPa ≥ µPd 



















ANTES .923 30 .033
EFICIENCIA 
DESPUÉS .836 30 .000
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Comparación de medias de eficiencia antes y después con wilcoxon 
En la tabla N°70 , se observa que la media de la eficiencia antes de la 
implementación es de 0.7920 siendo este menor que la media de la eficiencia 
después de la implementación de 0.9377, por consiguiente, no se cumple Ho: µPa 
≥ µPd, en tal razón se rechaza la hipótesis nula que nos menciona que la aplicación 
de estudio del trabajo no mejora la eficiencia en el área de producción de barniz en 
la empresa Resinas Sintéticas y Derivados S.A, y se acepta la hipótesis de 
investigación o alterna, por la cual se demuestra que estudio del trabajo mejora la 
eficiencia en el área de producción de barniz en la empresa Resinas Sintéticas y 
Derivados S.A,.  
Con la finalidad de comprobar que el análisis es el correcto, realizamos el análisis 
mediante el pvalor  o significancia de los resultados obtenidos de la aplicación de 
la prueba de Wilcoxon  realizado para la eficiencia antes y después. 
Regla de decisión: 
Si ρvalor ≤ 0.05, se rechaza la hipótesis nula  
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En la tabla N°71, se puede observar que la significancia de la prueba de wilcoxon, 
realizada a la eficiencia antes y eficiencia después es de 0.000, por consiguiente y 
de acuerdo a la regla de decisión se rechaza la hipótesis nula que señala que la 
aplicación de estudio del trabajo no mejora la eficiencia en el área de producción 
de barniz en la empresa Resinas Sintéticas y Derivados S.A, y se acepta la 
hipótesis alterna que la aplicación de estudio del trabajo mejora la eficiencia en el 
área de producción de barniz en la empresa Resinas Sintéticas y Derivados S.A. 
3.2.1.2.  Análisis de la segunda hipótesis especifica 
Ha: La aplicación de Estudio del trabajo mejora la eficacia en el área de 
producción de barniz en la empresa Resinas Sinteticas y Derivados S.A 
Con la finalidad de posteriormente contrastar la hipótesis específica, es necesario 
en primer lugar determinar si los datos que corresponden a la base de datos de la 
eficacia obtenidas en el antes como los datos de la eficacia obtenidos en el después 
de la implementación, tienen un comportamiento No paramétrico, sabiendo que los 
datos de ambas bases de datos son en cantidad de 30, se procederá a realizar el 
análisis de normalidad por medio del estadígrafo de Shapiro-Wilk. 
Regla de decisión:  
Si ρvalor ≤ 0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento no paramétrico 

































*. Este es un límite inferior de la significación verdadera.





En la tabla N°72, se puede observar que la significancia de la eficacia del antes es 
mayor de 0.05, siendo la eficacia antes de 0.169 y de comportamiento paramétrico 
y se puede observar que la eficacia del después es menor que 0.05, siendo la 
eficacia después de 0.001 de comportamiento no paramétrico, por consiguiente y 
de acuerdo a la regla de decisión, queda demostrado que nuestras variables tienen 
comportamientos no paramétricos. Puesto que lo que se necesita saber es si la 
eficacia ha mejorado, se procederá a realizar el análisis con el estadígrafo de 
Wilcoxon. 
Contrastación de la primera hipótesis especifica 
Ho: La aplicación de Estudio del trabajo no mejora la eficacia en el área de 
producción de barniz en la empresa Resinas Sintéticas y Derivados S.A.  
Ha: La aplicación de Estudio del trabajo mejora la eficacia en el área de 
producción de barniz en la empresa Resinas Sintéticas y Derivados S.A.  
Regla de decisión: 
Ho:   µPa ≥ µPd 







Comparación de medias de eficiencia antes y después con Wilcoxon 
En la tabla N°73, se observa que la media de la eficiencia antes de la 
implementación es de 0.7880 siendo este menor que la media de la eficiencia 
después de la implementación de 0.9377, por consiguiente, no se cumple Ho: µPa 
≥ µPd, en tal razón se rechaza la hipótesis nula que nos menciona que la aplicación 




















30 .7880 .12377 .55 1.00
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la empresa Resinas Sintéticas y Derivados S.A, y se acepta la hipótesis de 
investigación o alterna, por la cual se demuestra que estudio del trabajo mejora la 
eficacia en el área de producción de barniz en la empresa Resinas Sintéticas y 
Derivados S.A,.  
Con la finalidad de comprobar que el análisis es el correcto, realizamos el análisis 
mediante el pvalor  o significancia de los resultados obtenidos de la aplicación de 
la prueba de Wilcoxon  realizado para la eficiencia antes y después. 
Regla de decisión: 
Si ρvalor ≤ 0.05, se rechaza la hipótesis nula  








Estadísticos de contraste – Wilcoxon 
En la tabla N°74, se puede observar que la significancia de la prueba de wilcoxon, 
realizada a la eficiencia antes y eficiencia después es de 0.000, por consiguiente y 
de acuerdo a la regla de decisión se rechaza la hipótesis nula que señala que la 
aplicación de estudio del trabajo no mejora la eficacia en el área de producción de 
barniz en la empresa Resinas Sintéticas y Derivados S.A, y se acepta la hipótesis 
alterna que la aplicación de estudio del trabajo mejora la eficacia en el área de 


























b. Basado en los rangos negativos.
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4.1. Discusión de la Hipótesis General  
De la tabla 16 de la pagina 108, se puede evidenciar que la media del indice de 
productividad antes de la aplicación de la propuesta dio como resultado 64%, 
bastante menor que el Indice de productividad despues de aplicar estudio del 
trabajo ubicado en la tabla 17 de la pagina 109, el cual resultó en 88%, evidenciando 
una mejora como consecuencia de la aplicación de estudio del trabajo. 
GALLEGOS, S.(2014). En su tesis, Optimización del proceso de producción de 
barnices para la fabricación de tintas base aceite. Indica que se mejoro la 
productividad en un 35% de una empresa de produccion de barnices  aplicando  
estudio del trabajo. 
El autor del informe, concluye que luego de la implementación de estudio del trabajo 
se logró una mejora de eficiencia de operación de 7.318 kg/min lo cual se consiguió 
reducir el tiempo de fabricación un 26%, ya que este disminuyo el tiempo de 
producción de 5.5h a 4.10 h de esta forma se mejora la productividad en un 35%. 
Se logra estandarizar el proceso productivo eliminando las causas que generan 
tiempo muerto dentro del proceso de barniz y se propuso métodos de trabajo para 
cada etapa del proceso. Se toma como opción de mejora implementar un sistema 
de filtración para cada uno de los recipientes para la fabricación del producto, esto 
conseguirá que se aumente la seguridad del trabajador, una planta de producción 
de barniz más limpia y que incremente la eficiencia en operaciones como las de 
envasar, filtrar, estructurar para de esta forma generar ahorros económicos y 
disminución de tiempos que no agregan valor al proceso. 
Este resultado coincide con el libro de Kanwaty,George, Introducción al Estudio del 
Trabajo. (1996), que forma parte de la presente investigacion y que concluye que 
la Aplicación de estudio del trabajo  , ayuda mejorar los indices de productividad. 
4.1.1. Discusión de la Hipótesis Especifica 1 
De la tabla 18 de la pagina 111, se puede evidenciar que la media del indice de 
eficiencia antes de la aplicación de la propuesta dio como resultado 79%, bastante 
menor que el Indice de eficiencia despues de aplicar estudio del trabajo ubicado en 





consecuencia de la aplicación de estudio del trabajo. 
ARENAS, A. (2013). En su tesis . Estandarización de tiempos de producción en la 
planta de tintas de Préflex S.A. Indica que se mejoro la productividad en un 34% de 
una empresa de produccion de tintas aplicando  estudio del trabajo. 
El autor del informe, concluye que luego de la implementación de estudio del trabajo 
se logra aumentar la productividad de 158,31 kg/hora a 240,67 kg/hora así mismo 
esta investigación permitió realizar muchas mejoras en cuanto a la producción y 
condiciones de trabajo incluyendo la nueva distribución la planta. 
Este resultado coincide con el libro de Kanwaty,George, Introducción al Estudio del 
Trabajo. (1996), que forma parte de la presente investigacion y que concluye que 
la Aplicación de estudio del trabajo  , ayuda mejorar los indices de productividad y 
eficiencia. 
4.1.2. Discusión de la Hipótesis Especifica 2 
De la tabla 20 de la pagina 114, se puede evidenciar que la media del indice de 
eficacia antes de la aplicación de la propuesta dio como resultado 79%, bastante 
menor que el Indice de eficacia despues de aplicar la metodologia ubicado en la 
tabla 21 de la pagina 115, el cual resultó en 94%, evidenciando una mejora como 
consecuencia de la aplicación de estudio del trabajo 
RUIZ, H.(2016). En su tesis ,Estudio de métodos de trabajo en el proceso de llenado 
de tolva para mejorar la productividad de la empresa Agrosemillas Don Benjamín 
E.I.R.L. Indica que se aumento la productividad en un 1.90% de una empresa de 
produccion de cereales aplicando  estudio del trabajo. 
El autor del informe, concluye que luego de la implementación de estudio del trabajo 
se realizó una distribución correcta para minimizar las distancia y tiempos 
recorridos, así como también implementar equipos para facilitar el trabajo de los 
operarios disminuyendo el tiempo que se requiere para realizar el proceso de 
llenado de tolva para luego realizar un estudio de tiempos con cronometraje para 
fijar el tiempo estándar con la propuesta de mejora.  De esta forma con la 
propuesta que se aplicó al proceso de llenado de tolva la productividad en el área 





y la eficacia en 3.67 % y 20 % respectivamente.  
Este resultado coincide con el libro de Kanwaty,George, Introducción al Estudio del 
Trabajo. (1996), que forma parte de la presente investigacion y que concluye que 


















































5.1. Conclusión 1 
De los resultados obtenidos en el trabajo de investigación, se observa que la 
aplicación de estudio del trabajo mejora la productividad en el área de producción 
de barniz de la empresa Resinas Sintéticas y Derivados S.A. Los resultados 
estadísticos que se realizaron, donde las muestras evaluadas en un periodo de 
tiempo de 30 días antes y 30 días después,  evidenciar que la media de la 
productividad, antes era 64%, que es menor a la media de productividad después 
88%, donde se confirmaron la aceptación de la hipótesis alternativa o de la 
investigación, puede afirmar que existe una relación estrechamente ligada a las 
variables independiente y dependiente.  
5.2. Conclusión 2 
De los resultados obtenidos en el trabajo de investigación, se observa que la 
aplicación de estudio del trabajo mejora la eficiencia en el área de producción de 
barniz de la empresa Resinas Sintéticas y Derivados S.A. Los resultados 
estadísticos que se realizaron, donde las muestras evaluadas en un periodo de 
tiempo de 30 días antes y 30 días después,  evidenciar que la media de la eficiencia, 
antes era 79%, que es menor a la media de productividad después 94%, donde se 
confirmaron la aceptación de la hipótesis alternativa o de la investigación, puede 
afirmar que existe una relación estrechamente ligada a las variables independiente 
y dependiente.  
 5.3. Conclusión 3 
De los resultados obtenidos en el trabajo de investigación, se observa que la 
aplicación de estudio del trabajo mejora la eficacia en el área de producción de 
barniz de la empresa Resinas Sintéticas y Derivados S.A. Los resultados 
estadísticos que se realizaron, donde las muestras evaluadas en un periodo de 
tiempo de 30 días antes y 30 días después,  evidenciar que la media de la eficacia, 
antes era 79%, que es menor a la media de productividad después 94%, donde se 
confirmaron la aceptación de la hipótesis alternativa o de la investigación, puede 
afirmar que existe una relación estrechamente ligada a las variables independiente 































Las recomendaciones que se proponen al finalizar la presente investigacion son las 
siguientes: 
6.1. Recomendación 1 
La aplicación de estudio del trabajo, se debe de controlar y supervisar para que el 
nivel alcanzado se mantenga, sobre todo cuando recién se esté implementando 
para evitar desviaciones de los objetivos y metas planificadas, así mismo este 
proceso permitirá a la organización alcanzar la mejora continua. 
6.2. Recomendación 2 
Es muy recomendable tener en cuenta que el estudio de tiempos y el estudio de 
métodos se debe realizar de una forma minuciosa y exacta para poder identificar 
las causas de los problemas en el proceso y así efectuar una mejora. 
6.3. Recomendación 3 
Para incrementar la productividad en una organización es recomendable analizar 
diversos factores como: mantenimiento de maquinaria, abastecimiento de materia 
prima, personal calificado, control de calidad y métodos utilizados, el tipo de 
maquinaria es un factor clave para determinar la capacidad máxima de producción 
todos estos factores influencian en la productividad, se debe interactuar con los 
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Anexo N° 1  
 

































Instrumento de medición de agregación de valor de la empresa Resinas 









Completado de insumos en la maquina agitadora (solventes y aditivos restantes) 
Pintado
Etiquetado
Traslado al almacen de productos terminados




Traslado para solicitar las etiquetas
Impresión de etiquetas
Traslado para impresión de las etiquetas
Colocar los cilindros de 55 gl sobre una balanza para recepcionar el filtrado y verificar su peso
Instalar la tela de filtrado de acuerdo a la orden del supervisor del área
Instalar el tubo de trasvase para succionar el barniz
Filtrar el barniz
Activar y desactivar la llave de  envasado  para evitar sobre presion
Traslado para envasado
Aprobación del control de calidad
Completado   
Activar on-of del agitador de la maquina de completado
Desactivar on-of del agitador de completado
Filtrado 
Regular la valvula 3 y 4 de acuerdo a la necesidad de flujo para moler
Activar on-of de la maquina de molienda
Molienda de la mezcla del producto proveniente de pre mezclado del cilindro de 55 gl en un 
cilindro de 27.5 gl (debido al poco espacio) se repite hasta 8 veces para completar los 220 gl 
Desactivar on-of de la maquina de molienda
Traslado a la máquina de completado en cilindros de 27.5 gl  la mezcla proveniente de 
molienda hasta llenar la paila de completado de 220 gl previa aprobación de control de 
calidad
LLevar una muestra al laboratorio para control de calidad
Activar on-of del agitador de pre mezclado
Pre mezclado de insumos en un cilindro de 55 gl hasta 4 veces
Desactivar on-of del agitador de pre mezclado
Traslado de pre mezclado a la máquina de molienda
Molienda
Almacen de materia prima (insumos)
Pesado
Traslado de insumos a pesado(resinas,solventes,aditivos y pigmentos)
Control y Pesado  de Insumos
Traslado de insumos a la máquina(agitador) de pre mezclado
Pre mezclado
Valor
Descripción de las actividades











Elaborado por:  Junior Cabrera 
transporte
espera
Diagrama de Analisis de Proceso (DAP) de fabricacion de barniz litografico








































 Instrumento de toma de tiempos de la empresa Resinas Sintéticas y Derivados S.A. 
 
1 Control y Pesado
2 Pre mezclado
3 Molienda







Tiempo total para producir 220 Gl de barniz litográfico(minutos)
Calculo del tiempo estandar (minutos)
N° Activ. Descripción


































Día Eficacia Cant Gal prod(gal.) Cant Gal prog(gal.) Capacidad teorica Factor de produccion(%) Eficiencia N°Hh Emp N°Hh Prog Productividad
Eficacia
Generada de acuerdo a las cantitdades 
producidas  y las estimadas
Observación
Cronómetro/Ficha de registro
Eficacia=  (Galones Producidos)/(Galones 
programadas)
Productividad
Productividad inicial sin implementar 
mejoras
Observación
Cronómetro/Ficha de registro Productividad=  Eficiencia x Eficacia
Indicador Descripción Instrumento Fórmula
Eficiencia
Generada de acuerdo a los tiempos útiles y 
los tiempos totales
Observación
Cronómetro/Ficha de registro Eficiencia=  (Tiempo util)/(Tiempo Total)  
ESTIMACIÓN DE LA PRODUCTIVIDAD DEL PROCESO DE BARNIZ LITOGRAFICO -RESINAS SINTÉTICAS Y DERIVADOS S.A
Empresa: Resinas Sintéticas y Derivados S.A PRE-TEST POST-TEST
























Anexo N° 5 
Registro de horas de máquinas paradas por mantenimiento (enero 2017) 
 
Anexo N°6 











3/01/2017 Descalibracion del eje F.López 1.5 S/. 300.00
4/01/2017 Desgaste de cuchillas(molienda) F.López 1.4 S/. 250.00
5/01/2017 Obstruccion del tubo de filtrado J.Champa 1.5 S/. 60.00
6/01/2017 Calibracion a la balanza J.Champa 1 S/. 50.00
9/01/2017
Mant. O cambio de faja en maquina de 
premezclado
J.Champa 1.6 S/. 50.00
17/01/2017 Obstruccion del tubo de filtrado J.Champa 1.6 S/. 60.00
19/01/2017 Obstruccion del tubo de filtrado F.López 1.6 S/. 60.00
20/01/2017 Descalibracion del eje J.Champa 0.5 S/. 300.00
24/01/2017
Mant. O cambio de faja en maquina de 
Molienda
J.Champa 1.6 S/. 50.00
27/01/2017 Desgaste de cuchillas(molienda) F.López 2.4 S/. 250.00














2/02/2017 Obstruccion del tubo de filtrado F.López 1.5 S/. 60.00
3/02/2017 Desgaste de cuchillas(molienda) F.López 1.4 S/. 250.00
7/02/2017 Descalibracion del eje F.López 2 S/. 300.00
10/02/2017 Calibracion a la balanza industrial J.Champa 2 S/. 50.00
15/02/2017
Mant. O cambio de faja en maquina de 
premezclado
F.López 2 S/. 50.00
16/02/2017 Descalibracion del eje J.Champa 2 S/. 300.00
17/02/2017 Obstruccion del tubo de filtrado J.Champa 2 $ 45.00
21/02/2017 Descalibracion del eje F.López 0.5 S/. 300.00
23/02/2017
Mant. O cambio de faja en maquina de 
Molienda
J.Champa 1.6 S/. 50.00
24/02/2017 Obstruccion del tubo de filtrado J.Champa 2 S/. 60.00




















































Registro de horas de máquinas paradas por mantenimiento (marzo 2017) 
Anexo N°8 











2/03/2017 Obstruccion del tubo de filtrado J.Champa 1 S/. 60.00
8/03/2017 Descalibracion del eje F.López 1 S/. 300.00
9/03/2017 Desgaste de cuchillas(molienda) F.López 1.7 S/. 250.00
14/03/2017 Calibracion a las balanzas J.Champa 1 S/. 50.00
15/03/2017 Obstruccion del tubo de filtrado F.López 0.9 S/. 60.00
16/03/2017
Mant. O cambio de faja en maquina de 
premezclado
J.Champa 1.6 S/. 50.00
20/03/2017 Descalibracion del eje F.López 1.9 S/. 300.00
23/03/2017
Mant. O cambio de faja en maquina de 
Molienda
F.López 2 S/. 50.00
24/03/2017 Obstruccion del tubo de filtrado F.López 1.9 S/. 60.00
27/03/2017 Desgaste de cuchillas(molienda) J.Champa 2 S/. 250.00
29/03/2017 Descalibracion del eje J.Champa 1.8 S/. 300.00















5/04/2017 Descalibracion del eje F.López 1.4 S/. 300.00
6/04/2017 Desgaste de cuchillas(molienda) F.López 1.5 S/. 250.00
7/04/2017 Obstruccion del tubo de filtrado J.Champa 1 S/. 60.00
14/04/2017 Calibracion alas balanzas J.Champa 2 S/. 50.00
18/04/2017
Mant. O cambio de faja en maquina de 
premezclado
F.López 1.6 S/. 50.00
20/04/2017 Descalibracion del eje J.Champa 1.6 S/. 300.00
21/04/2017 Limpieza en pailas de los agitadores J.Champa 0.5 S/. 30.00
24/04/2017 Obstruccion del tubo de filtrado F.López 3 S/. 60.00




















































Registro de horas de máquinas paradas por mantenimiento (mayo 2017) 
 
Anexo N°10 
Registro de horas de máquinas paradas por mantenimiento (junio 2017) 
 
 







Mant. O cambio de faja en maquina de 
premezclado
F.López 1.8 S/. 50.00
4/05/2017
Mant. O cambio de faja en maquina de 
Molienda
F.López 1.6 S/. 50.00
5/05/2017 Limpieza en pailas de los agitadores J.Champa 1.1 S/. 30.00
9/05/2017 Descalibracion del eje F.López 1.5 S/. 300.00
12/05/2017 Obstruccion del tubo de filtrado F.López 2 S/. 60.00
15/05/2017 Desgaste de cuchillas(molienda) F.López 3 S/. 250.00
19/05/2017 Limpieza en pailas de los agitadores J.Champa 0.5 S/. 30.00
22/05/2017 Limpieza en pailas de los agitadores J.Champa 3 S/. 30.00
23/05/2017 Mantenimiento de Estoca J.Champa 1.6 S/. 30.00
24/05/2017 Calibracion alas balanzas J.Champa 4 S/. 50.00















2/06/2017 Mantenimiento de Montacarga J.Champa 1 S/. 50.00
5/06/2017 Mantenimiento de Estoca J.Champa 1.8 S/. 30.00
6/06/2017 Calibracion alas balanzas J.Champa 0.8 S/. 50.00
7/06/2017
Mant. O cambio de faja en maquina de 
premezclado
F.López 1 S/. 50.00
12/06/2017 Descalibracion del eje F.López 2 S/. 300.00
14/06/2017 Obstruccion del tubo de filtrado J.Champa 2 S/. 60.00
15/06/2017 Desgaste de cuchillas(molienda) F.López 1 S/. 250.00
19/06/2017 Limpieza en pailas de los agitadores J.Champa 1.5 S/. 30.00
21/06/2017 Obstruccion del tubo de filtrado F.López 0.5 S/. 60.00
23/06/2017 Mantenimiento de Estoca J.Champa 0.7 S/. 30.00
29/06/2017 Obstruccion del tubo de filtrado F.López 2 S/. 60.00



































































4/07/2017 Descalibracion del eje F.López 1 S/. 300.00
5/07/2017 Obstruccion del tubo de filtrado J.Champa 2 S/. 60.00
6/07/2017 Desgaste de cuchillas(molienda) J.Champa 3 S/. 250.00
11/07/2017 Calibracion alas balanzas J.Champa 2 S/. 50.00
12/07/2017
Mant. O cambio de faja en maquina de 
premezclado
F.López 2 S/. 50.00
26/07/2017 Descalibracion del eje F.López 3 S/. 300.00















3/08/2017 Descalibracion del eje F.López 2.0 S/. 300.00
4/08/2017 Desgaste de cuchillas(molienda) F.López 2.2 S/. 250.00
8/08/2017 Obstruccion del tubo de filtrado J.Champa 2.0 S/. 60.00
11/08/2017 Calibracion alas balanzas J.Champa 1.3 S/. 50.00
16/08/2017
Mant. O cambio de faja en maquina de 
premezclado
J.Champa 2.0 S/. 50.00
21/08/2017 Obstruccion del tubo de filtrado F.López 1.0 S/. 60.00
28/08/2017 Descalibracion del eje F.López 2.0 S/. 300.00
30/08/2017 Mantenimiento de Montacarga F.López 2.0 S/. 50.00



















































Anexo N° 13 
Registro de horas de máquinas paradas por mantenimiento (septiembre 
2017) 
 
 Anexo N°14 














5/09/2017 Calibracion alas balanzas J.Champa 0.5 S/. 50.00
6/09/2017 Desgaste de cuchillas(molienda) F.López 1.0 S/. 250.00
8/09/2017 Obstruccion del tubo de filtrado J.Champa 0.7 S/. 60.00
15/09/2017 Calibracion alas balanzas J.Champa 0.3 S/. 50.00
18/09/2017
Mant. O cambio de faja en maquina de 
premezclado
J.Champa 1.2 S/. 50.00
















Mant. O cambio de faja en maquina de 
premezclado
F.López 0.7 S/. 50.00
6/07/2017 Desgaste de cuchillas(molienda) F.López 0.3 S/. 250.00
10/07/2017 Obstruccion del tubo de filtrado J.Champa 1.0 S/. 60.00
13/07/2017 Calibracion alas balanzas J.Champa 1.3 S/. 50.00
14/07/2017 Mantenimiento de Montacarga J.Champa 0.7 S/. 50.00

















































































2/01/2017 220 196 24   00:41:06
3/01/2017 220 184 36   01:02:12
4/01/2017 220 188 32   00:55:52
5/01/2017 220 180 40   01:09:06
6/01/2017 220 200 20   00:34:08
9/01/2017 220 184 36   01:02:12
10/01/2017 220 164 56   01:37:44
11/01/2017 220 168 52   01:30:00
12/01/2017 220 220 0 0
13/01/2017 220 164 56   01:37:44
16/01/2017 220 136 84   02:26:16
17/01/2017 220 176 44   01:16:56
18/01/2017 220 188 32   00:55:52
19/01/2017 220 184 36   01:02:12
20/01/2017 220 200 20   00:34:08
23/01/2017 220 136 84   02:26:16
24/01/2017 220 184 36   01:02:12
25/01/2017 220 120 100   02:46:00
26/01/2017 220 140 80   02:19:02
27/01/2017 220 152 68   01:58:32
30/01/2017 220 180 40   01:09:06












1/02/2017 220 180 40   01:09:06
2/02/2017 220 184 36   01:02:12
3/02/2017 220 188 32   00:55:52
6/02/2017 220 200 20   00:34:08
7/02/2017 220 160 60   01:16:04
8/02/2017 220 164 56   01:37:44
9/02/2017 220 168 52   01:30:48
10/02/2017 220 172 48   01:23:52
13/02/2017 220 216 4   00:10:00
14/02/2017 220 212 8   00:13:12
15/02/2017 220 160 60   01:16:04
16/02/2017 220 168 52   01:30:48
17/02/2017 220 172 48   01:23:52
20/02/2017 220 196 24   00:41:06
21/02/2017 220 192 28   00:48:00
22/02/2017 220 136 84   02:26:16
23/02/2017 220 168 52   01:30:48
24/02/2017 220 160 60   01:16:04
27/02/2017 220 152 68   01:58:32











































































1/03/2017 220 196 24   00:41:06
2/03/2017 220 192 28   00:48:00
3/03/2017 220 168 52   01:30:48
6/03/2017 220 168 52   01:30:00
7/03/2017 220 212 8   00:13:12
8/03/2017 220 192 28   00:48:00
9/03/2017 220 168 52   01:30:00
10/03/2017 220 160 60   01:16:04
13/03/2017 220 164 56   01:37:44
14/03/2017 220 192 28   00:48:00
15/03/2017 220 196 24   00:41:06
16/03/2017 220 176 44   01:16:56
17/03/2017 220 172 48   01:23:52
20/03/2017 220 168 52   01:30:00
21/03/2017 220 200 20   00:34:08
22/03/2017 220 128 92   02:08:00
23/03/2017 220 168 52   01:30:00
24/03/2017 220 168 52   01:30:00
27/03/2017 220 168 52   01:30:00
28/03/2017 220 172 48   01:23:52
29/03/2017 220 180 40   01:09:06
30/03/2017 220 176 44   01:16:56












3/04/2017 220 208 12   00:20:18
4/04/2017 220 184 36   01:02:12
5/04/2017 220 188 32   00:55:52
6/04/2017 220 180 40   01:09:06
7/04/2017 220 200 20   00:34:08
10/04/2017 220 184 36   01:02:12
11/04/2017 220 180 40   01:09:06
12/04/2017 220 188 32   00:55:52
13/04/2017 220 220 0 0
14/04/2017 220 164 56   01:37:44
17/04/2017 220 136 84   02:26:16
18/04/2017 220 176 44   01:16:56
19/04/2017 220 188 32   00:55:52
20/04/2017 220 184 36   01:02:12
21/04/2017 220 200 20   00:34:08
24/04/2017 220 136 84   02:26:16
25/04/2017 220 184 36   01:02:12
26/04/2017 220 120 100   02:46:00
27/04/2017 220 140 80   02:19:02











































































1/05/2017 220 124 96   02:04:00
2/05/2017 220 184 36   01:02:04
3/05/2017 220 188 32   00:55:52
4/05/2017 220 180 40   01:09:06
5/05/2017 220 200 20   00:34:08
8/05/2017 220 184 36   01:02:04
9/05/2017 220 180 40   01:09:06
10/05/2017 220 188 32   00:55:52
11/05/2017 220 220 0 0
12/05/2017 220 164 56   01:37:44
15/05/2017 220 136 84   02:26:16
16/05/2017 220 212 8   00:13:12
17/05/2017 220 188 32   00:55:52
18/05/2017 220 184 36   01:02:04
19/05/2017 220 200 20   00:34:08
22/05/2017 220 136 84   02:26:16
23/05/2017 220 184 36   01:02:04
24/05/2017 220 120 100   02:46:00
25/05/2017 220 156 64   01:51:36
26/05/2017 220 152 68   01:58:32
29/05/2017 220 180 40   01:09:06
30/05/2017 220 176 44   01:16:56












1/06/2017 220 172 48   01:23:52
2/06/2017 220 196 24   00:42:00
5/06/2017 220 192 28   00:48:00
6/06/2017 220 200 20   00:34:08
7/06/2017 220 196 24   00:42:00
8/06/2017 220 180 40   01:09:06
9/06/2017 220 140 80   02:19:02
12/06/2017 220 180 40   01:09:06
13/06/2017 220 136 84   02:26:16
14/06/2017 220 180 40   01:09:06
15/06/2017 220 196 24   00:42:00
16/06/2017 220 176 44   01:16:56
19/06/2017 220 188 32   00:55:52
20/06/2017 220 184 36   01:02:12
21/06/2017 220 200 20   00:34:08
22/06/2017 220 136 84   02:26:16
23/06/2017 220 196 24   00:42:00
26/06/2017 220 192 28   00:48:00
27/06/2017 220 140 80   02:19:02
28/06/2017 220 152 68   01:58:32
29/06/2017 220 168 52   01:30:48











































































3/07/2017 220 196 24   00:41:06
4/07/2017 220 196 24   00:42:00
5/07/2017 220 180 40   01:09:06
6/07/2017 220 140 80   02:19:02
7/07/2017 220 200 20   00:34:08
10/07/2017 220 184 36   01:02:04
11/07/2017 220 164 56   01:37:44
12/07/2017 220 168 52   01:30:48
13/07/2017 220 220 0 0
14/07/2017 220 164 56   01:37:44
17/07/2017 220 136 84   02:26:16
18/07/2017 220 176 44   01:16:56
19/07/2017 220 188 32   00:55:52
20/07/2017 220 172 48   01:23:52
21/07/2017 220 192 28   00:48:00
24/07/2017 220 136 84   02:16:16
25/07/2017 220 184 36   01:02:12
26/07/2017 220 120 100   02:46:00
27/07/2017 220 120 100   02:46:00
28/07/2017 220 208 12   00:20:18












1/08/2017 220 180 40   01:09:06
2/08/2017 220 220 0   00:42:00
3/08/2017 220 180 40   01:09:06
4/08/2017 220 182 38   01:05:12
7/08/2017 220 196 24   00:41:06
8/08/2017 220 180 40   01:09:06
9/08/2017 220 180 40   01:09:06
10/08/2017 220 172 48   01:23:52
11/08/2017 220 192 28   00:48:00
14/08/2017 220 220 0 0
15/08/2017 220 185 35   01:02:04
16/08/2017 220 180 40   01:09:06
17/08/2017 220 182 38   01:05:12
18/08/2017 220 180 40   01:09:06
21/08/2017 220 200 20   00:34:08
22/08/2017 220 185 35   01:02:04
23/08/2017 220 220 0 0
24/08/2017 220 182 38   01:05:12
25/08/2017 220 196 24   00:41:06
28/08/2017 220 180 40   01:09:06
29/08/2017 220 170 50   01:16:56
30/08/2017 220 180 40   01:09:06























































Registro de horas extras (septiembre 2017) 



















1/09/2017 350 320 30   00:51:52
4/09/2017 350 345 5   00:10:00
5/09/2017 350 330 20   00:30:06
6/09/2017 350 310 40   00:35:06
7/09/2017 350 339 11   00:15:08
8/09/2017 350 341 9   00:10:04
11/09/2017 350 350 0 0
12/09/2017 350 330 20   00:30:06
13/09/2017 350 348 2   00:06:00
14/09/2017 350 348 2   00:06:00
15/09/2017 350 330 20   02:26:16
18/09/2017 350 300 50   01:16:56
19/09/2017 350 315 35   00:55:52
20/09/2017 350 349 1   00:05:00
21/09/2017 350 347 3   00:06:00
22/09/2017 350 310 40   00:35:06
25/09/2017 350 346 4   00:06:00
26/09/2017 350 310 40   00:35:06
27/09/2017 350 300 50   00:40:06
28/09/2017 350 350 0 0












3/07/2017 350 330 20   00:30:06
4/07/2017 350 348 2   00:06:00
5/07/2017 350 348 2   00:06:00
6/07/2017 350 330 20   00:30:06
7/07/2017 350 300 50   00:40:06
10/07/2017 350 315 35   00:55:52
11/07/2017 350 349 1   00:05:00
12/07/2017 350 347 3   00:06:00
13/07/2017 350 310 40   00:35:06
14/07/2017 350 330 20   02:26:16
17/07/2017 350 348 2   00:06:00
18/07/2017 350 348 2   00:06:00
19/07/2017 350 330 20   00:30:06
20/07/2017 350 330 20   00:30:06
21/07/2017 350 348 2   00:06:00
24/07/2017 350 348 2   00:06:00
25/07/2017 350 330 20   00:30:06
26/07/2017 350 300 50   00:40:06
27/07/2017 350 315 35   00:55:52
28/07/2017 350 349 1   00:05:00













































Anexo N° 24 



















































2/01/2017 8 0.8 1/02/2017 8 1.5 1/03/2017 8 0.8 3/04/2017 8 0 1/05/2017 8 3 1/06/2017 8 1.8 3/07/2017 8 42887 1/08/2017 8 2 1/09/2017 8 0.7 1/09/2017 8 0
3/01/2017 8 0 2/02/2017 8 0 2/03/2017 8 0 4/04/2017 8 1.5 2/05/2017 8 0 2/06/2017 8 0 4/07/2017 8 0 2/08/2017 8 0 4/09/2017 8 0 4/09/2017 8 0
4/01/2017 8 0 3/02/2017 8 0 3/03/2017 8 0 5/04/2017 8 0 3/05/2017 8 0 5/06/2017 8 0 5/07/2017 8 0 3/08/2017 8 0 5/09/2017 8 0 5/09/2017 8 0
5/01/2017 8 0 6/02/2017 8 0 6/03/2017 8 0 6/04/2017 8 0 4/05/2017 8 0 6/06/2017 8 0 6/07/2017 8 0 4/08/2017 8 0 6/09/2017 8 0 6/09/2017 8 0
6/01/2017 8 0 7/02/2017 8 0 7/03/2017 8 0 7/04/2017 8 0 5/05/2017 8 0 7/06/2017 8 0 7/07/2017 8 1 7/08/2017 8 1.2 7/09/2017 8 0 7/09/2017 8 0
9/01/2017 8 0 8/02/2017 8 0 8/03/2017 8 0 10/04/2017 8 0 8/05/2017 8 0 8/06/2017 8 2 10/07/2017 8 0 8/08/2017 8 0 8/09/2017 8 0 8/09/2017 8 0
10/01/2017 8 2 9/02/2017 8 0 9/03/2017 8 0 11/04/2017 8 0 9/05/2017 8 0 9/06/2017 8 3 11/07/2017 8 0 9/08/2017 8 0 11/09/2017 8 0 11/09/2017 8 0
11/01/2017 8 0 10/02/2017 8 0 10/03/2017 8 0 12/04/2017 8 1.5 10/05/2017 8 1.5 12/06/2017 8 0 12/07/2017 8 0 10/08/2017 8 0 12/09/2017 8 0 12/09/2017 8 0
12/01/2017 8 0 13/02/2017 8 0 13/03/2017 8 1.9 13/04/2017 8 0 11/05/2017 8 0 13/06/2017 8 0 13/07/2017 8 0 11/08/2017 8 0 13/09/2017 8 0 13/09/2017 8 0
13/01/2017 8 0 14/02/2017 8 0 14/03/2017 8 0 14/04/2017 8 0 12/05/2017 8 0 14/06/2017 8 0 14/07/2017 8 2 14/08/2017 8 0 14/09/2017 8 0 14/09/2017 8 0
16/01/2017 8 0 15/02/2017 8 0 15/03/2017 8 0 17/04/2017 8 0 15/05/2017 8 0 15/06/2017 8 0 17/07/2017 8 0 15/08/2017 8 0 15/09/2017 8 0 15/09/2017 8 0
17/01/2017 8 0 16/02/2017 8 0 16/03/2017 8 0 18/04/2017 8 0 16/05/2017 8 0 16/06/2017 8 1.6 18/07/2017 8 1.6 16/08/2017 8 0 18/09/2017 8 0 18/09/2017 8 0
18/01/2017 8 1.5 17/02/2017 8 0 17/03/2017 8 0 19/04/2017 8 1.5 17/05/2017 8 1.5 19/06/2017 8 0 19/07/2017 8 0 17/08/2017 8 0 19/09/2017 8 1 19/09/2017 8 0.7
19/01/2017 8 0 20/02/2017 8 1 20/03/2017 8 0 20/04/2017 8 0 18/05/2017 8 0 20/06/2017 8 0 20/07/2017 8 0 18/08/2017 8 0 20/09/2017 8 0 20/09/2017 8 0
20/01/2017 8 0 21/02/2017 8 0 21/03/2017 8 0.5 21/04/2017 8 0 19/05/2017 8 0 21/06/2017 8 0 21/07/2017 8 1 21/08/2017 8 0 21/09/2017 8 0 21/09/2017 8 0
23/01/2017 8 0 22/02/2017 8 0 22/03/2017 8 0 24/04/2017 8 0 22/05/2017 8 0 22/06/2017 8 0 24/07/2017 8 3 22/08/2017 8 0 22/09/2017 8 0 22/09/2017 8 0
24/01/2017 8 0 23/02/2017 8 0 23/03/2017 8 0 25/04/2017 8 0 23/05/2017 8 0 23/06/2017 8 0 25/07/2017 8 0 23/08/2017 8 0 25/09/2017 8 0 25/09/2017 8 0
25/01/2017 8 0 24/02/2017 8 0 24/03/2017 8 0 26/04/2017 8 3.5 24/05/2017 8 0 26/06/2017 8 0.8 26/07/2017 8 0 24/08/2017 8 0 26/09/2017 8 0 26/09/2017 8 0
26/01/2017 8 2.5 27/02/2017 8 0 27/03/2017 8 0 27/04/2017 8 0 25/05/2017 8 0 27/06/2017 8 2 27/07/2017 8 0 25/08/2017 8 1.2 27/09/2017 8 0 27/09/2017 8 0
27/01/2017 8 0 28/02/2017 8 2.4 28/03/2017 8 0 28/04/2017 8 0 26/05/2017 8 2.4 28/06/2017 8 0 28/07/2017 8 0 28/08/2017 8 0 28/09/2017 8 0 28/09/2017 8 0
30/01/2017 8 0 4.9 29/03/2017 8 0 8 29/05/2017 8 0 29/06/2017 8 0 31/07/2017 8 0 29/08/2017 8 0 29/09/2017 8 0 29/09/2017 8 0
31/01/2017 8 0 30/03/2017 8 0 30/05/2017 8 0 30/06/2017 8 0 42895.6 30/08/2017 8 0 1.7 0.7
















































Total, costo de producción antes de la mejora 
 
 
U.medida Cantidad Costo unitario Total
Kg. 4180 S/16.37 S/68,426.60
Kg. 1254 S/4.91 S/6,157.14
Litro 2,508 S/9.82 S/24,628.56
Kg. 418 S/1.90 S/794.20
Sueldo 1 S/1,800.00 S/1,800.00
Sueldo 1 S/1,800.00 S/1,800.00
Sueldo 1 S/1,800.00 S/1,800.00
Sueldo 1 S/1,400.00 S/1,400.00
Galón 1 S/460.00 S/460.00
Sueldo 1 S/3,500.00 S/3,500.00
Sueldo 1 S/1,300.00 S/1,300.00
Sueldo 1 S/1,900.00 S/1,900.00
Sueldo 1 S/900.00 S/900.00
Sueldo 1 S/900.00 S/900.00
Servicio 2907 0.4837 S/1,406.12
Servicio 85.23 2.2588 S/192.52
Sueldo 2 S/1,500.00 S/3,000.00
Sueldo 1 S/4,500.00 S/4,500.00



















Otros Costos Indirectos de Fabricación
Mano de Obra Indirecta
























U.medida Cantidad Costo unitario Total
Kg. 4180 S/16.37 S/68,426.60
Kg. 1254 S/4.91 S/6,157.14
Litro 2,508 S/9.82 S/24,628.56
Kg. 418 S/1.90 S/794.20
Sueldo 1 S/1,300.00 S/1,300.00
Sueldo 1 S/1,300.00 S/1,300.00
Sueldo 1 S/1,100.00 S/1,100.00
Sueldo 1 S/950.00 S/950.00
Galón 1 S/300.00 S/300.00
Sueldo 1 S/3,000.00 S/3,000.00
Sueldo 1 S/1,100.00 S/1,100.00
Sueldo 1 S/1,500.00 S/1,500.00
Sueldo 1 S/850.00 S/850.00
Sueldo 1 S/850.00 S/850.00
Servicio 2407 0.4837 S/1,164.27
Servicio 78.23 2.2588 S/176.71
Sueldo 2 S/1,500.00 S/3,000.00
Sueldo 1 S/4,500.00 S/4,500.00
Servicio 1 S/54.83 S/54.83
S/121,152.30














Costos Indirectos de Fabricación
Personal Administrativo
Lubricantes para máquinas



















Anexo N° 26 
Formato de Servicio de Mantenimiento 
CODIGO: N° de Registro








REPUESTOS ( Nombre o descripción )
INFORME DE SERVICIO DE MANTENIMIENTO
DEACRIPCIÓN O NOMBRE DEL EQUIPO:  Maquina de Pre mezclado  
TIEMPO UTIL:
DESCRIPCIÓN DEL TRABAJO REALIZADO


























































































 Tabla de suplementos aplicados 
 
 
Actividad N.P F S.T.P S.P.A F/E M.I C.A C.I F.R T.M M J.T Total
Control y Pesado 0 4 2 0 3 0 0 2 0 1 1 2 15
Pre mezclado 5 0 2 0 3 0 0 2 0 1 0 2 15
Molienda 0 4 2 0 3 0 0 2 0 1 1 2 15
Control de calidad 0 4 2 0 0 0 0 5 0 3 0 0 14
Completado 5 0 2 0 3 0 0 2 0 1 0 2 15
Filtrado 0 4 2 2 0 0 0 2 2 4 0 0 16
Envasado 0 4 2 2 0 0 0 2 0 1 1 4 16
Pintado 0 4 2 2 0 0 0 2 0 1 1 3 15
Impresión 0 4 2 0 0 0 0 0 0 1 4 3 14







































































Ficha del TURNITIN 
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